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&; find vierzehn Jahre verfloffen feit ich mit der erften Auflage 
diefes Werkes vor das Publifum getreten bin, Damald fonnte es 
nöthig fcheinen, die Auffaſſungs- und Darftellungsmweife, welche von 
mir zuerft in einem technologiſchen Lehrbuche angewendet wurde, zu 
erörtern, ja zu vertbeidigen. Ich habe die Freude gehabt, meine 
Arbeit von vielen ſachkundigen Beurtbeilern, deren Stimme für mid) 
von großem Gewichte ift, gebilligt zu fehen, und darf annehmen daß 
beim MWiedererfcheinen in verjüngter Geftalt da8 Buch auf einen 
woblmollenden Empfang redinen könne, obne von Neuem fein Das 
fein oder feinen angebornen Organismus rechtfertigen zu müffen. 

Zu Beränderungen in dem Grundplane und der ganzen innern 
Einrihtung babe ich Feine DVeranlaffung gefunden; dagegen ift es 
mir eine liebe Pflidyt gemefen, die neue Auflage einerfeit3 mit allen 
nach beiten Willen erforderlidien Berihtigungen und Berbefferungen 
au verſehen, andererfeitd mit denjenigen Zufäßen zu bereichern, welche 
durch die außerordentlichen induftriellen Fortfchritte des Tebtvergangenen 
Zeitabfimitte8 an die Hand gegeben wurden. Mer fih die Mühe 
nimmt, in diefer Hinficht eine Vergleichung mit der erften Auflage 
anzuftellen, wird hoffentlich nicht unbefriedigt bleiben: für die flüchtige 
Betrachtung mögen die ehr viel zahlreicheren literarifchen Nachwei— 
fungen allein ſchon Anhaltspunkte geben, wiewohl id) auch jeht wieder 
den Grundfab befolgt habe nur foldye Quellen anzuführen, in melden 
die Gegenftände durch Abbildungen erläutert find, 

Meinem Werke felbit Abbildungen beizugeben (wozu es an viels 
feitigen Aufforderungen nicht gefeblt bat) konnte ich mich nicht ent= 
ihließen: fo gut und jo zahlreich, mie diefelben hätten fein müffen 
um wahrhaft zu genügen, würden fie da8 Buch ungemein vertheuern 
und dadurch deffen Verbreitung erſchweren; zudem pflegt gegenwärtig 
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ziemlid aller Orten Gelegenheit zu fein, die Einſicht in foldye von 
mir angezogene Zeitfchriften ac. zu erlangen, welche wegen der Abbil= 
dungen nadyzufchlagen find. Sofern aber diefes Handbud) beim Un— 
terrichte an Öffentlichen Lebranftalten gebraudyt wird, balte ich die 
Beigabe von Zeichnungen fogar für fchädlih, weil gefordert werden 
muß, daß der Schüler: dergleichen felbft mache — theils nad den 
vom Lehrer an der Tafel entworfenen Skizzen, theils nach der Natur. 
Letzteres fept freilich voraus, daß unter den Lehrmitteln eine Samm— 
lung von Werkzeugen und Modellen nicht fehle; aber ich gebe mid) 
der Hoffnung. bin, daß. man. bald überall zu. der. Einficht. von -der 
Nothwendigkeit diefes technologiſchen Apparates kommen werde. Die 
Möglichkeit, mechaniſche Technologie mit wirklichem Erfolge zu lehren, 
beruht ganz und gar auf dem Vorhandenſein derartiger Sammlımgen; 
durch melche felbjt fchon bei mäßigem Geldaufmwande großer Tuben 
gefchafft werden kann. Ih möchte allen-WVorſtehern techniſcher Un— 
terrichtsanſtalten amd allen. Zehrern der Technologie diefen Punft auf 
das Dringendfte zur, Beherzigung ‚empfehlen und, bin — wie biöher 
jo auch Fünftig — gerne bereit, auf: Berlangen mit meinen Erfah— 
rungen und meiner tätigen Hülfe das Zuftandefommen technologi— 
fher Sammlungen zu fürdern. — 

Was die Äußere Außftattung der gegenwärligen Auflage angeht,’ 
fo fühle ih mich zunächſt gedrungen, der Verlagshandlung und der 
Culemann ſchen Buchdruderei ‚meinen: Dank dafür-ausyufpvechen, daß 
in diefer Beziehung die erfte Auflage ungemein übertroffen wird. 
Durd) eine geringe Vergrößerung ı des Formats und etwas engeren 
Druck iſt es ——: ohne: Beeinträchtigung der Deutlichkeit — gelungen, 
auf der unveränderten Bogenzahl die ſehr umfaugreichen Zufäße: un⸗ 
terzubringen; beſonders hat hierzu beigetragen, daß die mehr ald Erz 
läuterung ſich karakterifſitenden Theile des Texteb mit kleinerer Schrift 
gedruckt wurden. So entſteht zugleich, für, den Lehrer, welcher ſich 
des Buches bedient, der Vortheil die Hauptabſätze hervorgehoben zu 
ſehen. Endlich iſt, ungeachtet des beſſern Papiers, des ſchönern Drudes 
und der größern Reichhaltigkeit, der Preis: dieſer zweiten Auflage 
nicht mu nicht höher, an ſogat bedeutend — Befiet als 
jener der erxiten., | | 

vannover, im u. 1850, 
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itenigen Werke, welche mit abgeküirgtem Titel in den fiterarifgen 
Br U HEN Nadmeifungen angeführt find: 


4 ‚fr > ' rn ‚ir 
Armengänd. Publication industrielle des — outils et appareils 
les plus perfectionnes : et des plus x&oents;;employes ‚dans les, diverses 
re de Jindustrie frangaise et etrangere.- Par, Armengaud 
Paris, 'Vol. I-VvI. 1840 — 1850. 
Berliner. Gemwerbeblatt. — Berliner un Induſtrie · und Handels⸗ 
‚Blatt. 4.— 33, Baud, Berlin 1841-184 
Berliner Werhanblungen. — Berbanblungen bes Vereins ur Beförderung 
des Gewerbfleihes in’ Preußen. Berlin, 1.—28. Jahrgang, 1822-1849. 
+ Traite age: de — ue appliquee aux aris. Par J. A, 
Borgnis. 8 Vol. Paris, 1818—1820: I. Composition. des. wachines. 
It. Motvement des fardeaux. III. Machines —— dans les con- 
‚Stractioms‘diverses. IV. Machines hydrauliques.,, V: Machines d'agri- 
eulture, ‚VL. Machines «employees: dans, sn fabrie Ta VII. 
Machines qui servent à confectionner les etolfes, vu Machines 
imilatives et theätrales. 
Breveis, — ;. Description des machines et — spdeifiße dihe les. Bre- 
‚vets d’invention, de en et d’importation dont, la duree 
“est expirde. Paris. Vol. 68, 1811-1849, 
Balletin d’Encouragement. —' Bulletin do ia Soeiets d'Encouragement pour 
‚ VIndustrie, nationale. Paris, 1.48. Annge, 1802—1849... - 
Bulletin de Mulhausen. — Bulletin de la Societe industrielle de Mulhau- 
"sen! Tomes 1-2t, Mülhausen, 1823—1848 
Christian, Mecanigue, — TIraité de Mecänigue industrielle, par Christien. 
3 Tomes, Paris, 1822— 1825. 
Deutſche Gewerbezeitung. — ©. Gewerbeblatt fir Sachſen 
— — — der angewandten Chemie, von J. Dumas.. Aus 
F naltioen: u, Da G. ler und 8. Engelbhant.: ;, Nürnberg. 
8 Fr) 1 


Geißler's Dredeler. — — Drechsler, ober praktiſcher Lehrbegriff der ge— 
meinen ‚und höhern a von 3.8. Geißker. 3 Theile (der dritte 
in 3 Abtheilungen). Leipzig 1795 — 1801. 

Geigler’s Uhrmacher. — Der Uhrmacher, oder Lehrbegriff der Uhrmacher: 

.. Punkt, vn BUG: Seißler 10 Theile. Leipzig 1793-1799 

Gewerbeblatt für, Sahfen. — Gewerbeblatt für, Sachſen. 1.9. Jahr: 
gang, Chemniß 1334— 1844. Fortfegung unter dem Titel: Deutfche Ge: 
werbezeitung und fächfifches Gewerbeblatt, Leipzig und Chemnitz, Jahrg. 
1845 — 1849. 

Holtzapffel. — Turning and mechanical Manipulation. By CharlesHolt- 
apffel. Vol. I, I. London 1843, 1846. 

Jahrbücher Bahrbüchet bes $. polytechnifchen Inftituts in Wien. 
Herausgegeben von J. I. Prechtl. 20 Bände, Wien, 1819—1839. 
Industrie. — L’Industriel. Par Christian. Paris. 8 Vol. 1826— 1830. 
Jobard, Bulletin. — Bulletin du Musce de I’Industrie, publié par J. B, 

A. M. Jobard. Bruxelles. Tomes 1—14, 1842— 1848, 
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Karmarſch, Mechanik. — Einleitung in die mechaniſchen Lehren der Tech— 
nologie; in zwei Bänden, Erſter Band, auch unter dem Titel: Die 
Mechanik in ihrer Anwendung auf Gewerbe. Bon 8. Karmarfd. 
Wien, 1825. 

Karften’s Metallurgie. — Syſtſem der Metallurgie, geſchichtlich, ftatiftifch, 
theoretifh und tehnifh. Von Dr. C. I. B. Karften. 5 Bände, Berlin, 
1831— 1832. 

Karften's Eifenhüttenfunde. — Handbuch der Eifenbüttenfunde. Von Dr. 
C. 3. B. Karften. Dritte Auflage. 5 Bände. Berlin, 1841. 

Kronauer, Maſchinen. — Beichnungen, ber. außggfühsten, in verfchiebenen 
Zweigen der Induftrie angewandten Maſchinen, Werkzeuge und Apparate. 
Bon J. H. Aronauer 2 Bände, Zürich 1845, 1846. 

Kronauer, Zeitſchrift. — Technifche Beitfchrift, herausgegeben von I 9. 
Kronauer. Winterthur. 1. und 2. Band, 1848, 1849. 

Kunft: und Gewerbe:Blatt. — Kunft» und Gewerbe-Blatt des polytechnis, 
fhen Vereins für das Königreih Baiern. Münden. 1.—35. Jahrgang, 
1815— 1849. | 

Le Blane, Reeneil. — Recueiliues) Machine, Ihstrumens et Appareils qui 
ee Blanc Paris 

Mittheilungen. — Mittheilungemudes Gewerbevereins für das Königreid) 

Hannover. 1.—58. Lieferung. Hannover 18341849. - h 

Polytechn. Gentralbl. — Polgtehnifches Gentralblatt. (Herausgegeben von 

- 3.9. Hülffe u. 4.) Leipzig, 1.—P. Sehraangı, 1835 —1842, jeder in 
2 Bänden. — Neue Folge Bd. 1—8, 1843 — 1846. , Ferner Jahrgänge 
‚; 1847— 1849. se 
Bolytehn. Sournal. — Polytechniſches ——— von Dingler. 
Stuttgart. 1.—18. Band 1820 1825; 19. Bdbo. 1826 — 1849. 

Polytechn. Mittheilungen. — Polytehnifhe Mittheilungen,, Herausgegeben 
don W. 2, Volz und 8. Karmarfd. 3 Bände, Tübingen 1844—1846. 
Poriefeuille industrie. — Portefeuille industriel du Conseryatoing | des 
; arts et metiers; par Pouillet et Le Blanc. Tomes .4,.2, Paris 

ı 1834, 1836. | En) BR 

Technolog. Eneyflopädie. — Technologiſche Encyklopädie oder ‚alpbabeti- 
ſches Handbuch der Technologie, der technifchen Chemie und des Maſchi- 
nenwefensd. Herausgegeben von J. J. Prechtl. Stuttgart und, Wien. 

, 1.—16. Band, 1830— 1850. nd 70 

Werfzeugfammlung. — Beſchreibung der Werkzeugfammlung des k. R. po: 

- Igtehnifben Inftituts. Bon G. Altmütter. Wien, 1825. Drittey Ab: 
drud 1847. 
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Di. Tech uologie (Technologie, Technology) hat zum Gegen= 
ande die ſhſtematiſche Beſchreibung und Erklärung derjenigen Verfah— 
tungsarten und Hülfsmittel, durch melde die rohen Naturprodukte zu 
Gregenftänden des phhfiſchen Gebraudes verarbeitet werden. 
Sie ſchließt alfo alle folhe Zweige menfchlicher Thätigkeit von ihrem 
Kreife aus, deren Hervorbringungen ganz allein zur Befriedigung des 
Schönheits-Gefühls oder anderer geiftiger Fähigkeiten beftimmt find G. B. 
Malerei, höhere Bildhauerkunft 2c.). | 

” Der Nutzen der Technologie ift ein mehrfacher; a. Der Gewerbtrei— 
bende felbft lernt durch ein zwedmäßig betriebenes Studium der Techno: 
logie oft erft die wahren Gründe. feiner. Berfabrungsarten, die beften Kon— 
ſtruktienen feiner Werkzeuge ‚und Mafchinen einfehen und beurtheilen; ja ex, 
wird in den Stand gefeht, durch vermehrte gründliche Kenntniß anderer Ge: 
werbsjweige ſich manchmal die Hülfsmittel derfelben, zum großen Nusen feines 
eigenen Betriebes, anzueignen; abgefehen davon, daß oft mehrere Gewerbe zu 
einem gewiffen Zwecke zufammenwirfen müffen, was nur defto vollfommener 
gelingen kann, je genauer fie gegenfeitig ihre Arbeiten und deren Hervorbrin— 
gung kennen. b. Dem Niht:-Gewerbtreibenden ift es bei. zahllofen 
Beranlaffungen des täglihen Lebens widtig, mit den Einzelheiten der. praßti: 
ſchen Gewerbstriebe befannt zu ſeyn, damit er nicht nur die ihm gelieferten 
Arbeiten zu beurtbeilen vermöge, fondern aud bei Beftelungen, welche er 
madt, auf das Beftimmtefte feine Abfichten ausdrüden könne, und nicht etwa 
— was man fo bäufig beobadjtet — Forberimgen an ben Gewerbtreibenden 
ſtelle, denen dieſer mit ſeinen Hilfsmitteln nicht genügen fann. c. Jedem 
Gebildeten überhaupt follte eben fo wenig eine gewiffe Kenntniß ber 
Technologie mangeln, als dieß mit manchen anderen Wiffenfchaften der Fall 
ſeyn darf. Man würde die Bildung eines Menfchen, der aller Bekanntſchaft 
mit· Phyſik, Naturgeichichte, Geographie u. f. w. gänzlich entbehrte, für fehr 
lüenbaft halten ; und man follte nicht fordern können, daß einem eben bie 
Verfertigungsart derjenigen Gegenftände einiger Maßen bekannt fey, beren er 
ſich zu feinem täglichen Bedürfniſſe bedient? d. Das Studium der Techno— 
logie gewährt, gleid dem der übrigen Wiffenfchaften, einen Reiz durch Be: 
friedigung einer löbliden Wifbegierde, wobei nicht eben immer der 
Nuten zunächſt vor Augen gehalten wird. Der menſchliche Scharfſinn bat 
durch Jahrhunderte die Gewerbebetriebe mit fo vielen überrafchenden Grfin: 
dungen bereichert, daß beren Keuntniß eine nie berfiegende Quelle von geiſti— 
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gem Bergnügen gewährt. Man könnte fagen — wenn die Zufammenftellung 
erlaubt wäre — daß, gleihwie die Naturwiffenfhaften uns die erftaunliche 
Größe des Schöpfers und die Mannichfaltigkeit feiner Natur bewundern leb: 
ren; die Technologie unerfhöpflihen Stoff zur Beobachtung des menschlichen 
GErfindungsgeiftes barbiete. 

Durd die Verarbeitung der Naturprodufte oder durch die fernere 
Veredlung ſchon verarbeiteter Gegenftände (Fabrikate) wird entweder bloß 
deren Form, oder ed wird deren Materie (Subftanz) verändert. Nach 
diefer Rückſicht zerfallen die fümmtlihen Gewerbe in mehanifde und 
chemiſche, wodurd auch zwei Sauptabtbeilungen der Technologie ent— 
ficben. Die mehanifhe Technologie behandelt jene Gewerbe und 
Babrifationen, durch melde das Material bloß eine Beränderung feiner 
Form erleidet, der Subftanz nad) aber das Nämliche bleibt, was es 
vorher mar (Beifpiele: die Umwandlung der Metalle in Draht und 
Blech 2.5; das Spinnen und MWeben des Blachfes, der Wolle u. ſ. f.). 
Die demifhe Tehnologie findet ihren Gegenftand in den Gewerben 
und Babrifationen, welde das Material einer mwefentlihen Veränderung 
feiner Subftanz unterwerfen (Beifpiele: die Bereitung des Bleiweißes 
aus Blei, des Grünfpans aus Kupfer, der Kohle aus Holy ꝛc.). OÖfters 
ift die Bearbeitung eines Materials theils chemiſch, theild mechaniſch (mie 
das Schmelzen des Sandes mit Pottafhe und Kalk, und die dann fol— 
gende Umwandlung der Glasmaffe in Gefäße oder Platten, in der Glas— 
fabrifation). Solche Gewerbe gehören in der einen Beziehung der chemi— 
hen, in der andern aber der mehanifhen Technologie an. 


Die mehanifhe Technologie, melde allein den Gegenftand des 
vorliegenden Werkes ausmadt, erhält, nad) der für den Vortrag gewähl— 
ten Methode, den Namen der allgemeinen oder der fpeziellen 
Tehnologie. 


Die fpeziele Technologie (die ältefte und gewöhnlichſte Darſtel— 
lungsart der Wiſſenſchaft) verfolgt der Neibe nad den Gang der Opera— 
tionen, welche zur Hervorbringung eines gewiffen Produktes dienen, und 
bildet dabei ihre Abfchnitte entweder: a. nah den Urftoffen (Wollen- 
fabrifation, Seidenfabrifation, Holzarbeiten, Mtetallarbeiten ꝛc.), oder 
b. nad) den Produften (Tudfabrifation, Garnfpinnerei, Drahtzieberei, 
Blechfabrikation), oder endlih c. nad den in der Gefellfhaft eingeführten 
Trennungen der Gewerbsbetriebe (Schmiedehandwerf, Schlofferhandwerf, 
Tiſchlerhandwerk, Drechslerhandwerk, Leinweberei, Drellweberei, Damaft: 
weberei u. ſ. f.). 

Die Methoden a. und h. haben eine jede ihre Vorzüge, weil die Ver— 
fahrungsarten und Hülfsmittel der Gewerbe mehr oder minder Ähnlichkeit mit 
einander zeigen, je nachdem in einem Falle ähnliche Materialien zu verſchiede— 
nen Produkten verarbeitet, oder im andern Falle ähnliche Fabrikate aus ver— 
ſchiedenen Materialien erzeugt werden. So haben auf der einen Seite bie 
mancherlei Metallverarbeitungen eben fo viel mit einander gemein, als auf 
ber andern Seite die Flachs-- Baumwoll- und Wollfpinnerei, bie Leinen, 
Woll:, Baumwoll- und Seidenweberei. Die Methode c. fällt zwar bin und 
wieder mit den beiden vorigen zufammen, eignet fi) aber übrigens am we: 
nigften zu einer rationellen Darftelung der Technologie, weil fie ganz 
außer Stande ift, unzählige Wiederholungen zu vermeiden, und fehr oft das 
in wiffenfchaftlicher Beziehung Zufammengehörige aus einander reißt. In ber 
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That fommen 3. B. bie Handgriffe des Schmiedens, Bohrens, Feilens, und 
die dazu bienlichen Gerätbfchaften, eben fo gut in der Werkſtätte des Schmie: 
des, Schloffers u. f. w., als in ber bes Mechanifers und Gewehrfabrifanten ꝛc. 
vor; und bie verjchiedenen Arten der Weberftühle, welche in einer überficht- 
lien Nebeneinanderftelung fi fo leicht erklären laffen, werden nad jener 
Metbode in eber fo viele Abfchnitte zerftreut. 

Die u Technologie (welche man vielleiht beffer ber— 
aleihende Technologie nennen Fünnte) betrachtet die Mittel (d. b. 
die VBerfabrungsarten, Werkzeuge und Maſchinen) an fi, und nidt 
ſewohl in Beziehung zu ihrer Yufeinanderfolge bei einer beftimmten 
Fabrifation, als im Vergleiche mit anderen Mitteln, melde den näm= 
lihen oder einen ähnlihen Erfolg beabfidtigen. So werden z. B. alle 
Mittel zum Feſthalten der Arbeitsftüde, zum Durdbohren, jum Bereini= 
gen ıc. zufammmengeftellt, jedes einzelne wird nad dem Grade feiner An— 
iwendbarfeit und Zweckmäßigkeit, feinen eigenthümliden Vorzügen und 
Sinderniffen gemürdigt. 

Diefe Behbanbdlungsart des Gegenftandes gewährt ungemeines Intereſſe 
und einen ſehr großen Nugen, weil fie die befte Überficht verfchafft, das Urtheil 
und den Erfindungsgeiſt fhärft, und einen Borrath von wohlgeordneten Keunts 
niffen bervorbringt, aus weldem, wie aus einem alpbaberifhen Regifter (wenn 
der Bergleich würdig ift) leiht und ſchnell das rechte Mittel für einen gege— 
benen 3wed bergelangt werden kann. Es ift übrigens wohl zu begreifen, daß 
jene Darfielung, welde man allgemeine Technologie nennt, erft das Refultat 
einer Kenntniß zablreidher Thatſachen ſeyn kann, wie die fpezielle Technologie 
fie darbietet und daß daher Legtere dem Stubium ber allgemeinen Technologie 
vorausgehen muß, wenn dieſe in ihrem firengen Syſteme vorgetragen und ge 
börig verftanden werden foll. 

Gegenwärtiges Handbuch ift zwar zunächſt der fpejiellen Technologie 
gewidmet; aber um die fo wichtige -Überfichtlichfeit zu gewinnen, ift darin 
jum Theil eine Darftellungsart gewählt, melde ſich jener ber allgemeinen 
Ichnologie einiger Maßen nähert. 


Erſter Abfchnitt. 
Berarbeitung der Metalle. 


— — 


Di Verarbeitung der Metalle ift von höchſt ausgedehnter Wich— 
tigfeit an ſich; und zugleich liefert fie größtentheils die Werkzeuge und 
anderen Geräthe für die übrigen Gewerbe: fo, daß es unerläßlich fcheint, 
mit ihr die Abhandlung des Gegenftandes zu eröffnen. Bor Allem ift 
nothiwendig: Kenntniß des Stoffes; daher werden die Eigenfhaften der 
Metalle zuerjt erörtert, mit Hinzufügung des MWichtigften über ihre Dar— 
ftellung oder Gewinnung (Erftes Kapitel). Sodann wird berüdfihtigt 
die erfte oder anfänglihe Verarbeitung derfelben, wodurch fie gleihfam 
die erjte Stufe der Babrifation erfteigen, und Produkte liefern, melde 
meiftentheild zu fernerer Ausbildung der Formen noch bearbeitet werden 
müffen (Zweites Kapitel). Diefe fortgefeßte Bearbeitung macht den Ge— 
genftand des dritten Kapitels aus. Das vierte handelt von der Zufams 
menfügung oder Verbindung der bearbeiteten Theile zu einem Ganzen; 
das fünfte endlih von den zur Verfhönerung, Verzierung und äußern 
Bollendung beftimmten Arbeiten. Hiermit ift die allgemeine Abhand- 
lung der Metallverarbeitung geſchloſſenz und das fechfte Kapitel beſchäf— 
tigt fih mit der Beſchreibung einzelner wichtiger und Farafteriftifcher 
Sabrifationen, in fo fern fie im Vorhergehenden nicht ſchon erledigt find, 
und mit fteter Beziehung auf jene vorausgegangene Darftellung. Dieſes 
legte Kapitel zeigt alfo die früher angegebenen Arbeits= Methoden, Werk: 
zeuge und Maſchinen in Anwendung auf einzelne Produfte, und erörtert 
zugleih Mandes, was, zu einem ganz fpeziellen Zwecke dienend, in der 
allgemeinen Auseinanderfegung nicht aufgenommen werden Fonnte. 


Erfies Kapitel. 
Eigenfchaften und Gewinnung der Metalle. 


Folgende Metalle und Metallmifhungen find es hauptſächlich, melde 
in den medhanifhen Gemwerben verarbeitet werden: Eifen, Kupfer, Zink, 
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Zinn, Blei, Meſſing und Tombaf, Bronze, Argentan oder Paffong, 
Silber, Gold, Platin. | 


I. Eiſen (Fer, iron). 


Dieſes midhtigfte von allen Metallen, welde in den mechaniſchen Ge— 
werben verarbeitet werden, ift in drei Haupt= Zuftänden befannt und 
äußerft häufig angewendet, nämlich ald Roheiſen, Schmiedeifen 
und Stabl. 

A. Das Roheiſen oder Gußeifen (fer fondu, fonte, fonte crue, 
pig iron, cast iron) ift im Allgemeinen bei ftarfer Weißglübhige (un= 
gefähr 100 bis 120 Grad nad Wedgwood's Phrometer, nad) Daniell 
1224 Grad Neaumur) fchmeljbar, bon berfhiedenem Grade der Härte, 
immer fpröd, und roftet nicht fo leicht als das Schmiedeifen. Sein fpe= 
zifiſches Gewicht ſchwankt zwifhen 6.635 und 7.889 als äußerften beob= 
achteten Grenzen, beträgt aber gewöhnlich 7.0 bis 7.5, wonad ein hannob. 
Kubiffuß 372 bis 400 Pfund Fölnifh wiegt. Seine abfolute Beftigkeit 
beträgt gewöhnlich nit über 16000 bis 26700 Pfund für den Qua= 
tratzoll (bannod. Maß und Gewicht). Übrigens fommt es in vielen 
Abinderungen vor, melde in der Farbe, im Anfehen des Bruches, in 
dem Grade der Härte und Sprödigfeit von einander verſchieden find. 
Meit entfernt, durch Scharfe Grenzen gefchieden zu ſehn, gehen diefe Ab— 
änderungen vielmehr dergeftalt in einander über, daß die in der techni= 
hen Sprache für diefelben angenommenen Namen nur ein Mittel find, 
die auffallenoften Abmweihungen zu bezeichnen, auf melde die übrigen 
mehr oder weniger zurüdgeführt werden fünnen. Am mefentlichften find 
die Verſchiedenheiten zwiſchen den zwei Hauptarten des Noheifend, welche 
man, nach der Farbe ihres Bruchs, graues und weißes nennt. Jede 
diefer zwei Arten zerfällt mieder in Unterabtheilungen. Das graue 
Roheifen ift im Allgemeinen von grauer Barbe, körnigem Bruce, von 
geringerer Härte und Sprödigfeit ald das weiße, und wird im ftarfen 
Rothglühen fo weich, daß es mit einer rafch bewegten Holyfäge ohne 
Beſchädigung der letztern gefhnitten werden kann. Je dunfler feine Farbe, 
deito gröber und glängender ift dad Korn des Bruches, defto geringer die 
Härte und Sprödigkeit. Die dunfelfte Sorte bildet dad ſchwarze oder 
übergare, todtgare Roheifen (fonte noire, kishy pig-iron), 
welches graufchwarz, fehr grobförnig, weich und mürb, megen der legte 
ren Eigenfchaften nit zu Gußmwaren anwendbar ift, und diher nie ab» 
fihtlicy erzeugt wird. Die belleren Sorten (graue, gemeined oder 
gares Roheiſen, fonte grise, grey metal, grey pig iron, foundry 
pig) eignen fi fehr gut faft zu allen Anwendungen. Das weiße 
Robeifen, (Hartflof, fonte blanche, white cast-iron, white pig 
iron, forge-pig) bejigt eine helle, oft faft filberweiße Farbe, einen ſtrahli— 
gen oder blätterigen, Öfterd ins Dichte Übergehenden Bruch, eine große 
Härte (fo, daß ed meilt von der Feile nicht angegriffen wird) und große 
Sprödigkeit. Es iſt leichter ſchmelzbar, aber dilflüffiger, ald das graue. 
Unter ten Sorten deffelben fteht dad grelle Eifen, dünngrelle 
Fifen oder Weißeifen (mit meißgrauer Farbe und etwas poröfen 
Brude ohne deutliches Gefüge), welches am bäufigften vorfommt, dem 
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grauen Eiſen am nächſten. Das luckige Roheiſen (Weihflof) 
iſt bläulichweiß, feinzackig, ſehr porös (lücherig); das blumige Roh— 
eiſen bläulichgrau, feinftrahlig oder ſtrahlig-faſerig im Bruche; das 
Spiegeleiſen (Spiegelfloß, dickgrelles Eiſen, Hartfloß 
im engern Sinne, auch — wegen ſeiner Verwendung zur Stahlberei— 
tung — Rohſtahleiſen genannt) großblätterig, ſilberweiß und ſtark 
glänzend, auf den Flächen ſpiegelnd, im Schmelzen am dickflüſſigſten. 
Zwiſchen dem Spiegeleiſen und blumigen Eiſen ſteht das fo genannte 
weißgare Eiſen in der Mitte. 

Graues und weißes Eiſen in Einem Stücke zuſammengemengt, bil— 
ben das halbirte Roheiſen (fonte truilée, motled iron), welches, 
je nach der Art feiner Mengung, auf dem Bruche mit weißer und grauer 
Farbe gefledt, feltener geftreift (ftreifiges Robeifen) erfceint. 

Nähere Angaben über das fpezififhe Gewicht des Roheiſens. Dunkel: 
graues 6.635 bis 7.2755 Hellgraues 6.916 bis 7.572; Halbirtes 
6.831 bis 7.4305 Weißes 7.056 bis 7.889. Als Mittelzablen zum gewöhn— 
lihen Gebraud kann man für das graue 7.1, für das weiße 7.5 annehmen, 
wonah 1 hannov. Kubiffuß von GErfterem 378, von Xebterem 400 Pfd. 
köln. wiegt. 

Graued Roheifen wird durd fchnelles Abkühlen nad dem Schmelzen 
meiß, blätterig im Bruche und hart, nimmt überhaupt alle Eigenfdaften 
des weißen Noheifend an; verliert fie aber wieder und wird grau, wenn 
man es neuerdings bei [ehr ftarfer Hike fhmeljt und äußerſt lange 
fam abfühlen läßt. Gießt man gefchmolzenes graues Roheiſen in Waffer, 
oder löſcht (ſchreckt) man es durd) reichlid darauf gefhüttetes Waifer ab, 
fo wird e8 durch und durd weiß; in naffe Sandformen, oder in Bormen 
aus Eifen (melde durch gute Wärmeleitung die Abkühlung befchleunigen) 
negoffen, erleidet e8 jene Veränderung wenigſtens an der Oberflähe, nad) 
deren MWegnahme das Innere ald unberändertes graued Eiſen erfcheint. 
Die fo entftandene weiße und harte Krufte ift öfters bis zu einem halben 
Zoll und darüber did, Urfprünglich weißes (nicht aus grauem entjtan= 
denes) Noheifen läßt fih nur ſchwierig auf die vorftehend angezeigte 
Meife in graues ummandeln. 

Indem das graue NRoheifen durch Abfchreden fih im meißes verwandelt, 
nimmt es außer $arbe, Härte und Sprödigkeit des Letztern, auch beffen grö- 
Beres fpezififches Gewidht an. Die Beobahtungen hierüber haben gezeigt, daß 
bie Steigerung bes fp. G. in dem Berhältniffe von 1000 zu 1052 bis 1071 
. findet, alfo das Bolumen des Gifens ſich um 5 bis 6.6 Prozent ver: 

einert. 

B. Das Schmiedeifen, Stabeifen oder weiche Eifen (fer, soft 
iron, wrought iron) ift fo äußerft firenaflüffig, daß es im gewöhnlichen 
Feuer gar nicht, fondern nur in Fleinen Mengen bei den heftigſten durch 
Kunft erreihbaren Hitegraden (ſchätzungsweiſe 150 bis 170 Grad Wedg— 
wood) geihmolzen werden Fann. Dagegen kann es in ftarfer Rothglüh— 
bike durh Schmieden in alle Geftalten gebracht werden, und wird bei 
lebhaften Weißglühen (Schweißhitze, ungefähr = 90 Grad Wedgwood) 
fo weih, daß es fih durd Hammerſchläge feit vereinigen (ſchweißen) 
läßt; etwa wie — bei gelinder Wärme und durd den Drud der Binger 
— zwei Stüde Wachs zufammengefnetet werden. Die Härte des Schmied— 
eifens ift bald mehr bald weniger bedeutend, doch jederzeit viel geringer 
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als jene des hellgrauen und weißen Gußeiſens; es läßt ſich daher leicht 
ftilen, mit Meißel und Dreheiſen ꝛc. bearbeiten. Auch kann es kalt ges 
bogen und gehämmert werden, wobei aber feine Härte beträchtlich zunimmt. 
Turh Glühen und Wiederabfüblen wird dann die urfprünglihe Weiche 
beit zurüdgeführt, wie dieß aud bei anderen dehnbaren Metallen der Fall 
ft. Das fpezififhe Gewicht des Schmiedeifens ift = 7.352 bis 7.912, 
durbichnittlih 7.6, wird aber durh die Verdichtung beim Hämmern, 
Walzen und Drabhtzieben nit unbeträdhtlih und zumeilen bis auf 8.100 
rböbt. Demnach wiegt ein Kubiffuß Schmiedeiſen 390 bis 430 Pfund, 
im Durchſchnitt 404 Pfd. 

Über die Vermehrung des fpez. Gew. durch Schmieden und Walzen liegen 
beifpielweife folgende Beobadhtungen vor: \ 


a 

ji) Eifen in Stäben von 4 30ll Breite und 1 30U Dide —— 
2) Daffelbe zu 4 Soll Breite und Soll Dicke 

ausgefhbmiedet -. » » 2 2 2 02020. 0. 78132—7.7891 
3) Der Stab M.2 zu ſtarkem Bleche ausgewalst . 7.8388— 7.8035 
4 Das Bleh M.3 dünner ausgewalzt . . +. 7.8555—7.8399 
5) Das Bley M.4 noch dünner audgewalt . . 7.8621— 7.8586 

Abnliches zeigten drei Eifenproben beim Aus: 

ziehen zu Draht: a b) ec) 

I) Ein Sräbchen von 4 Linien Breite und Dide . 7.7938—7.7986— 7.7953 
2) Daffelbe zu ftarfem Drabhte gejogen . . . . 7.7942—7.7990— 7.7978 
3) Der Drabt M 2 bünner gejogen © » . . . 7.8121—7.8200— 7.8172 
4) Der Draht 3 noch ferner verfeinert . . . 7.8284—7.8312— 7.8311 
5) Der Drabt M.4 ganz fein ausgezogen . . . 7.8425—7.8498— 7.8452 

Die abfolute Feftigfeit iſt fehr verfchieden, aber im Allgemeinen viel 
größer als jene des Gußeiſens; fie beträgt, für den Quadratzoll berednet, 
bei gefhmiedeten oder gewalzten Stäben, 28500 bis 67000 Pfund, bei 
Blech 42300 bis 57500 Pfund, bei bartgezogenem Drahte 73000 bis 
170000, bei ausgeglübtem Drabte 43000 bis 72500 Pfund (hannov.). 

Gutes Schmiedeifen zeigt in feinem urfprüngliden Zuftande auf dem 
Bruche ein hakiges oder zadigsförniges Gefüge von großer Gleihförmigs 
keit, und ohne Einmengung fogenannter roher Theile, melde fid 
durch Streifen oder Bleden von glattem, fehr feinkörnigem oder faft did) 
tem Anfehen Fund geben. Bortgefegte Stredung (mie fie beim Schmies 
den, Walzen und Drabtziehen Statt findet) verwandelt aber mehr oder 
weniger ſchnell das Gefüge in ein fehniges, mobei das Eifen nur mit 
Widerwillen abbricht, und auf dem Bruce wie aus ziemlich breiten, fa— 
ferigen Bändern zufammengefegt erfcheint. Mit diefer Verwandlung der 
Zertur (welche indejfen bei mandem Eifen niemals eintritt) iſt ſtets eine 
febr beträchtliche Vermehrung der Zähigfeit oder abfoluten Feftigfeit vers 
bunden. Öfters findet man den fehnigen Bruch mit dem hafigen gemengt. 
Zwifhen Farbe und Glanz des Eifens befteht ein fehr merfwürdiger Zus 
fammenbang, und diefe Eigenfhaften ftehen in beftimmter Beziehung mit 
der Debnbarfeit und Zäbigfeit, wodurch das Anfehen des Brudes ein 
fiheres Kennzeichen für die Güte des Eiſens wird. Bei gutem Eifen ift 
ſtets eine helle Farbe mit geringem Glanze, und ein ftarfer Glanz mit 
dunklerer grauer Farbe vergefellfchaftet; daher Eifen, welches dunfel aſch— 
grau und dabei matt, oder weiß und ſehr ſtark glänzend ausficht, mit 
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Sicherheit für mürb oder ſpröde gehalten werden darf, ſelbſt wenn es 
einen ausgezeichnet faſerigen oder ſehnigen Bruch darbietet. 


Das Korn von gutem (feftem und geſchmeidigem) Eiſen bietet eine zadige 
Beichaffenheit ohne beftimmte Form der einzelnen Körncen bar, ift bei diden 
Stücken gröber als bei dünnen, aber niemals edig, fantig oder fchuppig. — 
Merkwürdig it die Veränderung, welche das Gefüge des Schmiedeifens durch 
lange anhaltende oder häufig wiederholte Erfhütterungen (Pleine dröhnende 
Bewegungen) erfährt. Vollkommen fadiges (ſehniges) Eifen wird dur Häm— 
mern in kaltem oder ſchwach erhitztem Zuſtande (beim Aufhören des Rotbglü- 
bens) Proyftallinifch » förnig, und briht nun oft — wiewohl e8 vorher ausge: 
zeichnet zäh war — durch leichte Schläge entzwei. Achfen von gewöhnlichen 
Fuhrwerken, mehr noch von 2ofomotiven und anderen GEifenbabnwagen, — 
aus fehr zähem fadigem Eifen verfertigt — brechen nad langer Dienftlei: 
ftung obne befondere äußere Weranlaffung plöglih, und zeigen dann immer 
Proftallinifch » förnige Bruchflähen. Die Kolbenftange eines Bylindergebläfes, 
welche zufolge mangelhafter Verbindung mit dem Kolben in der Nähe des 
Lestern längere Zeit vibrirt und die durch ein dröhnendes Geräufch zu erfen: 
nen gegeben hatte, brady unerwartet an diefer Stelle und zeigte bier Förnig : 
roftallinifches, dagegen beim abfichtlihen Durchbrechen an anderen Stellen das 
urfprüngliche fadige Gefüge. Ketten, zum Aufziehen der Erzfübel in Bergwerken 
angewendet, wobei die Glieder vielfältig in Vibration geratben, nehmen mit der 
Beit eben jene Eryftallinifche Tertur an, und brechen dann durch diefelbe Be: 
laftung, welche fie bis dahin ohne Ecdyaden immer getragen haben. An ab: 
gebrochenen Gewehrläufen beobachtete man fehr ausgezeichnetes Proftallinifches 
Gefüge, ungeachtet das Gifen bei der Berfertigung bderfelben fehnig gemwefen 
war; bier muß die Veränderung in Folge der beim längern Gebrauche durch 
das Schießen eingetretenen Pleinen aber gewaltfamen Bibrationen entjtanden 
feyn. — Wegen der mit Veränderung der Tertur verbundenen Minderung ber 
Haltbarkeit find biefe Erfahrungen höchſt beachtenswerth. Man kann Eifen: 
ftüden, in welden fi) die körnig-kryſtalliniſche Tertur auf dem gedachten 
Wege erzeugt bat, ihre fadige Beihhaffenheit und urfprüngliche Feitigkeit da— 
burch wiedergeben, daß man fie zu mattem Rothglühen erbigt und danach 
langfam abkühlen läßt. 

MWenn im Innern des Schmiedeifens Stellen borfommen, wo durd 
eingemengte Schladentheile der Zufammenhang des Metalls unterbroden 
ift, fo fagt man, es ſey unganz (cendreux, pailleux). Bei der Bes 
arbeitung zeigen fi ſolche unganze Stellen (melde der Feſtigkeit weſent— 
lihen Abbruch thun) auf der blanken Eifenflähe als ſchwärzliche Linien 
oder Flecken; und man findet fie weit öfter, als den Arbeitern erwünfdt 
ift, ja manches Eifen ift damit ganz durchjogen. Sciefer nennt man 
ſolche Theile des Eifens, melde fih bei der Verarbeitung, in Folge uns 
ganzer Stellen, bon der Hauptmaffe mehr oder weniger ablöfenz Aſchen— 
löcher (Kſchel, cendrures) find Feine unganze Stellen, melde nur 
beim Poliren als graue Pünktchen oder Streifen zum Vorſcheine fommen. 
Da das Schmiedeifen bei feiner Darftellung und Verarbeitung nie in 
flüffigen Zuftand verfegt werden kann, fondern immer nur gefchmiedet 
(oder gewalzt) und geſchweißt wird; fo ift eine völlige Gleichförmigkeit 
feiner Maffe unmöglich zu erreihen, worin nebft den unganzen Stellen 
auch die Erfheinung ihren Grund hat, daß fo häufig verſchiedene Stellen 
eines Eifenftüds auffallend verſchiedene Grade von Härte zeigen. 

Andere wichtige Fehler des Eifens find der Rothbruch, Kalt- 
brudb und Faulbrud. Man nennt rothbrüchiges Eifen (fer 
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rouverain, fer me&lis, fer cassant A chaud, hot short iron) foldes, 
melhes im Rothglühen unter den Hammerfhlägen aufreißt oder beritet, 
wogegen es fich bei der Schweißhige gut fehmieden läßt; die Urſache dies 
jer Erſcheinung iſt gemöhnlid eine geringe Verunreinigung mit Schwefel 
(ft nur 0.01 Prozent oder Yıoooo der Maſſe). Kaltbrüdiges 
Eifen (fer cassant à froid, cold short iron) ift in der Kälte fpröde, 
läßt fih aber beim Glühen wie gutes Eifen fhmieden, und entjteht durd) 
eine Feine DBeimifhung von Phosphor (melde aber über 0.5 Prozent 
beträgt, wenn fie merklich nadtheilig wirft) oder von Zink, Arfenif, Ans 
timon, Chrom. Eifen endlih, welches bei jeder Temperatur mürb und 
bon geringer Beftigfeit ift, wird faulbrüdig oder haderig genannt. 
Tiefer letztere Fehler kann von verfhiedenen Urſachen herrühren, insbes 
ſondere bon eingemengter Schlacke, von einem Gehalte an Silizium oder 
Kalium (den metalliihen Grundlagen der Kiefelerde und des Kalfes). 
Rohbrüchig beißt das Eifen, wenn es in der Hitze ſowohl als in der 
Kälte leicht bricht, dabei aber nicht mürb, fondern gehörig hart iftz diefer 
Fehler entjteht duch Anmefenheit vieler rober Theile (S. 7), melde fid 
in ibrer Beichaffenheit dem meißen oder meißgrauen Roheiſen nähern. 
Durd lange anbaltendes und oft wiederholtes Glühen wird jedes Schmied= 
eifen in gewiſſem Grade mürb; man nennt e8 dann überhitzt oder 
perbrannt, und kann ihm die frühere gute Beichaffenheit dadurd 
twieder geben, daß man es unter vollkommenem Ausſchluſſe der Luft 
(5. 2. mit völlig gefhmolzener Schlade bevdedt) zum MWeißglühen bringt, 
und mäßig überjhmiedet. j 

Kaltbrüchiges Eifen gibt fi meift durch ein flaches, fchuppiges Korn, hell: 
weiße Farbe und ftarken Glanz auf den Brucflähen zu erfennen; rothbrüchi— 
ges zeigt immer ein langjehniges Gefüge. Das verbrannte Eifen bietet einen 
ſeht grob- und flahförnigen, ja wirklich klein-blätterigen, ftar® glänzenden 
Bruch dar; wie man 3. B. fehr ausgezeichnet an Plätteifen: Bolzen fehen 
Fann, welde nad längerm Gebraude Falt zerfichlagen werden. 

Die Güte und Braudbarfeit des Echmiedeifens bemißt ſich wefentlich nad 
deſſen Gejchmeidigfeit und Feftigkeit (abgefehen davon, baß für beftimmte ein 
seine Zwecke weichere Sorten einen Vorzug vor den härteren haben, oder um: 
gekehrt). Wenn eine Stange mit dem Meißel eingehauen und dann mit dem 
Hammer abgefchlagen wird, fo gibt fhon das Anfehen der frifchen Bruchfläche 
mweientlihen Auffhluß über die Natur bes Eifens (wovon oben das Nähere). 
Andere praßtifche Proben zur Beurtheilung der Güte gibt e8 vielerlei: 1) Her: 
abwerfen ber Stange mit hochgehbobenem Arme des Arbeiters, oder audy aus 
größeren Höhen, auf einen Steinblod, wobei fein Bruch erfolgen darf (Wurf: 
probe). — 2) Fallenlaffen eines beftimmten Gewichts von beftimmter Höbe 
auf die boblliegende Mitte des von zwei Unterlagen getragenen Eifenftüds. — 
3) Das Hin: und Herbiegen an derfelben Stelle bis zum Gintreten des Bru: 
bes, unter Bemerfung der nötbig gewefenen Anzabl von Biegungen. — 4) 
Heiße Probe: Man erbigt das Eifen zur gelbweißen Gluth, läßt e8 dann 
unter dem Hammer ausbreiten, biegen, lochen, und fiebt zu, ob e8 Brüche oder 
Kantenriffe befommt. — 5) Man feilt die Oberfläche blanf, um zu feben, ob 
fh Längenrifie, unganze Stellen, Schiefer, Aſchenlöcher zeigen. — 6) Man 
fett das blanfgefeilte (nit fettige und daher nötbigenfall® vorläufig mit 
“al? oder naffer Holzafhe abgeriebene) Stüd in Waffer, welchem fo viel 
Sheidewaffer oder Schwefelfäure zugemifcht ift, daß e8 ungefähr wie ftarfer 
Giüg fauer ſchmeckt; oder ftreicht diefe Flüfigkeit wiederholt auf das Eiſen. 
Bei diefer Probe wird ſich ſtets eine mehr oder weniger fledige oder ftreifige 
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Beſchaffenheit der geäzten Fläche zeigen, Riſſe und unganze Stellen wer: 
den offenbar: Das Eifen iſt deito gleichartiger in feiner Maffe (alfo — 
fonftige Proben vorbehalten — deſto beffer), in je geringerem Maße jene Er: 
fheinungen fih bdarbieten. — Daß Längenriffe, Kantenbrühe, Schiefer u. 
dgl., welche jhon ohne Abfeilen erkannt werden fünnen, fehr zum Nachtbeile 
des Eifens fprechen, bedarf faum der Erwähnung. 

Wenn das Eifen zum Glühen erhitzt ift, fo verbindet es ſich ſchnell 
mit dem Sauerftoffe der Luft, und erzeugt eine graufhtwarze, fpröde 
Nerbindung, melde die Oberflähe defto dicker überzieht, je länger das 
Glühen dauert und je freieren Zutritt die Luft bat. Beim Schmieden 
fpringt dieſer Überzug (der Zunder, Glübfpan, Gifenfinter, 
Schmiedefinter, Hammerſchlag, Eifenbammerfdlag, Ecail- 
les, battiture de fer, pailles de fer, scale) in Schuppen ab. Dünne 
Eiſenſtückchen verwandeln ſich durch längeres Glühen endlich ganz in diefe 
Subſtanz. Was bei der Vearbeitung des Eifens durd die Bildung des 
Glühſpans am Gewichte verloren gebt, wird Abbrand genannt. Im 
der Weißglühhige verbrennt das Eifen förmlich, unter einem lebhaften 
Bunfenfprüben, wie man beim Schweißen, oder wenn ein Büſchelchen 
fehr feiner Eifendräbte in eine Lichtflamme gebalten wird, beobadıten 
fann. Das Produft diefer Verbrennung ift ebenfalls Glühſpan, welcher 
dabei zugleih vollftindig ſchmilzt. 

In der Chemie führt der Glübfpan des Eifens den Namen Eifenorybory: 
dul. Er entbält 75 Prozent reines metallifhes Eifen. Eine ähnliche Verbin: 
bung aus Gifen und Sauerftoff entftebt, wenn glühendes Eifen mit Waffer in 
Berührung fommt, durch Zerfegung des Leptern. 

C. Der Stahl (acier, steel) ftcht gewiffer Maßen zwiſchen dem 
Noheifen und Schmiedeiſen, in fo fern er die Haupt-Eigenſchaften von 
Beiden in ſich vereinigt, und eben dadurd ein fo äußerſt ſchätzbares Mas 
terial für die Gewerbe wird. Er ift ſchmelzbar bei einer Hige, melde 
größer ald die Schmelzhike des Noheifens, aber geringer als jene des 
Scmiedeifens ift (etwa 150 Grad Wedgwood). In fehr gut gebauten 
Zugöfen kann felbft eine größere Quantität Stahl in Einem Schmelz— 
tiegel zum Fluſſe gebradt werden, und daher ift der Stahl des Guffes 
fähig, fo wie er auf der andern Seite ſchmied- und ſchweißbar ift, gleich 
dem weichen Eifen. Aud läßt fih Stahl mit Schmiedeifen zuſammen— 
ſchweißen. Doch tritt die Schweißbite des Stahls bei etwas niedrigerer 
Glühhitze als die des Eifens ein, und das Schweißen ift bei manden 
Stahlſorten ziemlichen Schivierigfeiten unterworfen, wenn nämlid die 
Schweißhitze dem Schmelzpunfte nahe liegt, weil dann der Stahl in der 
Schweißhitze ſchon anfängt, unter dem Hammer zu berften und abzu— 
brödeln. Im natürlihen Zuftande ift der Stahl etwas härter als gutes 
Schmiedeiſen, aber viel weicher ald das weiße Gußeifen, daher mit Weile, 
Meißel und Drebeifen ꝛc. noch qut zu bearbeiten. Er erlangt jedod) eine 
außerordentlihe Härte (wobei er, mie meißes Gußeifen, nicht mebr bon 
der Feile angegriffen wird), wenn man ibn, glühend, raſch und ftark 
abfühlt, 3. B. durd Eintauden in Waffer. Mit diefer Härte tritt zu— 
gleidy eine außerordentlihe Sprödigfeit und Zerbrechlickeit ein. Löſcht 
man den Stahl ab, wenn er ftark erbigt aber noch nicht glühend ift, fo 
härtet er fid) nicht, fondern wird fogar auffallend weicher. Man Fann 
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dieſe Erfahrung vortheilhaft benutzen, um geſchmiedete Stahlſachen, zur 
Erleichterung des Feilens ꝛc., ſehr weich zu machen, indem man ſie zum 
Dunkelrothglühen erhitzt, dann abkühlen läßt, bis auch im Finſtern kein 
Glühen mehr daran zu ſehen iſt, und hierauf ſogleich in Waſſer taucht. 
Stahl, welcher auf die angezeigte Weiſe gehärtet (trempe, hardened) 
ift, beißt galasbart (entweder weil er Glas rigt, oder weil er fpröde ift 
wie Glas). Mean erkennt diefen Zuftand fogleih, wenn man mit einer 
Weile über den Stahl ftreiht, an dem Freifchenden Tone und daran, daß 
die Feile durchaus nichts megnimmt, eher felbft abgeftumpft wird; ein 
andere Erfennungsmittel des gebärteten Stabld gibt (mo fie bei fehr 
dünnen Sachen zuläffig ift) die Probe des Biegens ab, mobei fogleid) 
der Bruch erfolgt. Durch ftufenmweifes Erhitzen (Anlaffen, Nach— 
laffen, recuire, faire revenir) nimmt die Härte und die Sprödigfeit 
des glasharten Stahls wieder allmälig ab, und bis zum Glühen erbikt, 
dann aber langfam erfaltet, wird derfelbe wieder fo weich, als er bor der 
Härtung war. Mean hat es dadurd in feiner Gewalt, den aus Stahl 
verfertigten Gegenftänden jeden beliebigen Grad von Härte, melder zwi— 
fhen der natürlihen Weichheit und der Glashärte liegt, zu geben. Das 
fpesififhe Gewicht des Stahls Tiegt zwiſchen 7.400 und 8.100, kann 
aber durdfchnittlih zu 7.700 angenommen werden (Gewicht bon 1 Ku— 
biffuß hannob. — 410 Pfund fü). Durch das Härten wird das 
ſpezifiſche Gewicht ein wenig verringert, ein Beweis, daß der gebärtete 
Stabl einen etwas größern Raum einnimmt, als ihm vor dem Härten 
eigen war. An abfoluter Beftigkeit und an Elaftizität übertrifft der Stahl 
bedeutend das Schmiedeifen (daher der Verſuch, Kettenbrüden von Stahl 
zu bauen); die Beftigkeit beträgt, für einen Querfhnitt von einem Qua— 
dratzoll Größe, bei gefchmiedeten und gewalzten Stahlftäben 56000 bis 
137000 Pfund, bei Stahldraht, hartgegogen, 104500 bis 146000 Pfund, 
ausgeglübt 74000 bis 76000 Pfund. Gebärtet befigt der Stahl eine 
viel geringere Feſtigkeit. Der Brud des Stahls ift ftets körnig, aber 
dichter, gleichartiger ald der des Stabeifens, fo daß man Feine bejtimmte 
Form eined einzelnen Korns zu unterfcheiden vermag; er wird zwar dur 
Pearbeitung (Hämmern, Walzen, Drabtziehen) fehr verfeinert, geht aber 
niemals in das Sehnige über. Zu oftmaliges und zu ftarfes Glühen 
macht das Korn grob und den Stahl mürb (überbigter Stahl, wel— 
der oft unrichtig verbrannter Stahl genannt wird). Gebärtet hat 
der nämlihe Stahl ein feineres Korn, als ungebärtet; nur wenn er beim 
Härten überhitzt morden ift, wird das Korn gröber. Unganze und aud) 
ungleih harte Stellen finden fih im nichtgeſchmolzenen Stahle wie 
im Zchmiedeifenz; dagegen wird der Stahl durch das Schmelzen volle 
fommen gleichartig in feiner ganzen Maſſe; ein weſentlicher Bortheil, 
den man beim Schmiedeiſen nie erreichen kann. 

Näbere Angaben über das fpezif. Gewicht des Stahl: Zementftahl (aus: 
geihmiedet) 7.580 bis 7.798; Rohſtahl (gefrifchter Stahl) in Stäben 7.500 bie 
7.7825 Gegerbter (raffinirter) Stahl 7.763 bie 7.825; Gußftahl (zu Stäben 
geſchmiedet) 7.826 bis 8.092. — Durch das Härten vermindert fi das fpezif. 
Gewicht in dem Verhältniſſe wie 1000:997 bis 960, woraus eine Vergröße— 
rung des Bolumens um 0.3 bie 4.16 Prozent folgt. Die meiften Beobad)- 
tungen ergaben zwiſchen 993 und 983 Verminderung bes fp. G. ober zwiſchen 
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0.7 und 1.7 Prozent Ausdehnung; die Durchſchnittszahl ift 1.5 Prozent. Bei 
einem Stahlkörper, beffen Vergrößerung in allen Richtungen nad) gleichem 
Berbältniffe erfolgte, wäre biernadh eine Zunahme jeder linearen Dimenfion 
um ?,, Prozent oder 1/,,, abzuleiten. Es fcheint aber, daß in den Richtungen 
ber größeren Abmeffungen die Ausdehnung in geringerem Berbältniffe Statt 
findet, alfo 3. B. bei einem flachen Stabe in der Dide verhältnifmäßig be: 
beutender als in ber Breite, in ber Breite verbältnißmäßig bedeutender als in 
der Länge ift. Dieß ließe ſich dadurch erflären, daß in der Richtung der Pfei: 
neren Dimenfionen die Abkühlung plöslicher Statt findet, ihre Wirkung mit: 
bin auch bemerflicher werden muß. Demgemäß ift auch wahrfceinlich, daß 
große Stüde geringere Ausdehnung zeigen werden, als kleine. In Gußftabl 
ift die Volumsvermehrung größer ala in anderen Stahlforten, unb durch— 
fhnittlih auf 3 Prozent anzufclagen.- 

Über die Härtung (lrempe, hardening) des Stahls find nod) 
einige Bemerfungen nöthig. Der Stahl dehnt ih, gleih allen Körpern, 
duch die Hige aus, und zieht ſich beim gemädlidhen Erkalten mieder um 
eben fo viel zufammen. Wird aber durd Ablöfhen in Waffer oder auf 
andere MWeife die Abkühlung fehr raſch bewirkt, fo mangelt den Fleinften 
Theilhen die Zeit, ſich völlig in ihre alte Lage zu begeben, und fie blei= 
ben daher in einer, ihnen unnatürlihen, gefpannten Anordnung. Hier— 
durch erflärt fih die Sprödigfeit des gebärteten Stahls (meldye der 
Sprödigfeit der befannten Glastropfen, Glaswürmer und Bolognefer= 
flafhen hinſichtlich des Urſprungs zu vergleichen ift), und deffen geringeres 
Ipezififches Gewicht. Mit dem Hart= und Weißwerden des fchnell abge= 
fühlten grauen Gußeifens (S. 6) ift das Härten des Stahls verwandt; 
dody unterfcheiden fi) beide Vorgänge merfwürdiger Weife dadurd von 
einander, daß bei dem Einen eine Zufammenziehung, bei dem Andern 
eine Ausdehnung Statt findet. Ie größere Hige der Stahl im Augen 
blide des Ablöſchens befaß, je Fälter und ein je befferer Wärmeleiter das 
Ablöfhungsmittel ift, defto größer wird im Allgemeinen — unter übris 
gend gleihen Umftänden — die Härte. Dod muß der Stahl mwenigftens 
kirſchroth glühen, um überhaupt einen erheblihen Grad von Härte zu 
erlangen. Braunrothe Glühhige erzeugt eine fehr geringe, und oft gar 
feine Härte; aber aud in der Weißglühhitze wird die Härte nicht fo groß 
ald beim hellrothen Glühen. Unter völlig gleicher Behandlung beim Er— 
bigen fo wie beim Ablöſchen nehmen verfhiedene Stahlforten verfchiedenen 
Grad von Härte an, und zur bejten Härtung erfordert daher jede Stahl: 
forte einen etwas verfchiedenen Grad der Glühhitze, worüber der Arbeiter 
durd Erfahrung belehrt wird; Gußftahl härtet fid mit der ſchwächſten 
Hitze. Das gewöhnliche Mittel zur Abfühlung ift Waſſer (Härtes 
waffer); und man härtet damit entweder durd Eintauchen oder durd) 
Aufgießen. Mande Gegenftände, die Feiner fehr großen Härte bedürfen, 
härtet man in Talg oder DI. Sehr Kleine Gegenftände erlangen ſchon 
einen ziemlihen Härtegrad, wenn man fie glühend madt, und dann mit 
dem Munde darauf bläfet, oder fie in der Luft rafch bin und ber ſchwenkt. 
So follen audy im Driente die berühmten Damafjener-Säbel durd einen 
Luftzug nebärtet werden. 

Das Erhigen zum Härten geichiebt der Regel nah in einem Koblenfeuer 
(fets von Holzkohlen, da Steinfoblen durch ihren Scwefelgebalt und 
die entftehende Schlacke nachtheilig find), Für alle größeren Gegenftände be- 
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dient man fih der Schmiede-Eſſe mit dem DBlasbalge, für Pleinere Sachen 
reicht ein Feuer ohne Gebläfe, das man mittelft eines Fächer anfacht, aus; 
xdenfalls muß das Stabljtüd überall von Kohlen umgeben feyn und nicht 
Nrett vom Winde getroffen werden. Der gleihförmigen Erbigung wegen ift 
e# aut, kleine Gegenstände an einem Drahte aufzubängen und dann mit Kob: 
im fo zu umbauen, daß fie nirgend von denfelben berührt werden. Die aller: 
Meinten Stüde können leiht in einer Kerzen» oder Lampenflamme — ent: 
weder durch direktes SDineinhalten oder durch Daraufblafen der Flamme mit: 
teilt des Löthrohrs — genugſam glübend gemacht werden; am reinlichften ift 
die Beingeiftlampe. 

Als Härtewaffer iſt jedes ſchmutzfreie Waſſer gleich gut brauchbar, es 
muß nur kalt ſeyn (wenigſtens nit fühlbar warm); im dieſer Beziehung iſt 
« vortbeilbaft in Gefäßen, worin viel nach einander gebärtet wird, einen ſte— 
tm Zu⸗ und Abfluß einzurichten. Zum Härten durch Aufgießen (Strabl: 
bärtung) dient ein in ber Höhe angebradter Wafferbehälter mit einem her: 
abgehenden Rohre, welches nad Öffnung feines Hahns den Wafferftrahl (dider 
oder dünner nach Beichaffenheit des angebrachten Mundſtücks) auf den dicht 
darunter gebaltenen Stahl ftürzen läßt. Den bierdurd entftehenden Vortheil, 
dab in jedem Augenblide frifche Palte Waffermaffen mit dem Stable in Be: 
rübrung treten, fucht man beim Härten durch Eintauchen einiger Maßen mit: 
telft des Kunftgriffs zu erreichen, daß man den Stahl nicht rubig im Waſſer 
läßt, fondern fogleich nad dem Eintauchen ihn kreiſend herumbewegt bis das 
Geräufh aufgehört hat. — Dem Härtewaffer werden öfters verſchiedene Sub: 
fanzen zugefegt, in ber Meinung, badurd eine größere Härte zu erzielen, 
Infofern dergleihen Beimifhungen (wie Salmiak, oder Pottaſche, oder Schmwe: 
felfäure — von Lesterer 1 Pfd. auf 30 bis 40 Pfd. Wafler) die Wärmeleis 
tungsfäbigfeit erhöben , Pönnen fie von einigem Nugen feyn; mehr aber noch 
daturh, daf fie Das Faulwerden bes lange Zeit nicht erneuerten Waffers ver: 
binden. Im librigen find alle Künfteleien mit dem Härtewaſſer nur von 
eingebildetem Bortbeil. Kocendes Waffer härter nicht; auch nicht Seifenwaf: 
fer, ſelbſt wenn es Palt ift. Fett härter etwas weniger ald Waſſer; heißes 
Di (von 150° Reaum.) madt nur Stahlftüde von höchſt geringer Dide (me: 
niger als 1 2inie) noch hart. Zuweilen bededt man das Härtewaffer mit ei: 
ner Schicht Talg oder Öl, fo daß bie erfte Abkühlung hierin, die ſchließliche 
Erfältung im Waffer Statt findet. Die in ber Licht: oder Lampenflamme 
alübend gemachten kleinen Gegenftände werben fehr oft, gleih im Talg ber 
Kerze oder im DI ber Lampe abgelöfht. — Um durch Überhigen grobförnig 
und miürb gewordenen Gtahl zu verbeffern, bat man folgendes Mittel be: 
währt gefunden: 4 Theile gelbes Harz werden fein gepulvert in 2 Th. erhig- 
ten Fiichthran eingetragen, und nad dem Schmelzen fügt man 1 Th. flüffig 
gemachten Zalgs hinzu. Das Stahlftüd (Meifel oder andere Werkzeuge 3. B.) 
läft man braunmwarm werden und dann in vorftehender Mifhung abkühlen; 
e8 wird Hierauf zum zweiten Male glühend gemacht und im Waffer wie ge: 
wöhnlich gebärtet. Bu gleihem Behufe und gleiher Anwendungsweife foll 
noh beffer folgende (etwas gefünftelt erfcheinende) Zufammenfegung geeignet 
feon: 1 Pfd. Zalg und 16 Loth fhwarzes Pech im einem irdenen Gefäße zu— 
fammengefhmolzen, dann 24 Loth Salmiaf, 8 Loth Blutlaugenfals, 3 Loth 
Pfeffer (!) und 3 Loth Seife gepulvert eingerührt. 

Beabfihtigt man ein Stahlſtück theilweife zu härten, fo wird nur ber be— 
treffende heil geglübt und in das Waffer getaucht; man umkleidet aud wohl 
das Übrige dicht mit Lehm, damit es bei dem Gintaucen nicht mit dem Waf: 
fer im Berührung kommt. Dünne Stüde oder dünne Theile eines Stücks 
bärten fich ftärfer als dide, weil jene fehneller von der Abkühlung durchdrun— 
gen werden. Da didere Stüde länger die Hige halten, fo ift e8 auch ge 
mwöbnlih am smwedmäßigften, die dünnen Theile eines Stüdes zuerſt einzu: 
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tauchen, damit ſie nicht Zeit haben, vorher abzukühlen; doch müſſen zuweilen 
Ausnahmen hiervon gemacht werden (ſ. unten). — Sehr dicke Stahlſtücke här— 
ten ſich vorzugsweiſe äußerlich; weniger oder gar nicht im Innern, wohin die 
Abkühlung durch das Härtewaſſer nicht ſchnell genug eindringt. Ein deutli— 
ches Beiſpiel hiervon geben ganz ſtählerne Schlagſtöcke (kleine Amboße), welche 
durch längeren Gebrauch auf ihrer Arbeitsfläche (Bahn) vertieft werden. Die: 
fem läßt fih vorbeugen indem man, parallel mit der Bahn, quer dur ben 
diden Körper ein etwas großes Loch bobrt; weil dann beim Härten auch bier 
das Waffer eindringen und die Abfühlung des Innern befchleunigen Bann. 


Die ungleih große Zufammenziehung in verfcdiedenen Theilen eines 
der Härtung unterworfenen Gegenftandes (welche in ungleicher Dide, in 
ungleihförmiger Beichaffenheit des Stable, in ungleiher Erhitzung, in 
einer unzwedmäßigen Art des Eintauchens ihren Grund haben Fann) 
verurfacht fehr oft eine Krümmung oder andere unwilllommene Form— 
beränderung (das Werfen, Zichen, Berzieben, voiler, dejeter, 
distorting), oder gar Sprünge (das Reifen, cracking, clinking -— 
Borften, Hartborften, Härteriffe, crevasses, gergures, cri- 
ques, cracks), weldye Letztere zumeilen feloft mit der gänzliden Abſonde— 
rung, dem Losfpringen einzelner Stüde verbunden find. Solche Ablö— 
fungen erfolgen nicht immer im Augenblide des Härtens, fondern zuwei— 
len erjt mehrere Stunden nachher, und oft mit folder Gewaltſamkeit, 
daß das Wegfliegen der Stüde gefährlich wird. 

Die Erfahrung und Übung des Arbeiter kann viel zur Verminderung 
folder Zufälle beitragen. So 3. B. darf man flahe und dünne Gegenftände 
nicht mit ber Fläche, fondern muß fie mit einer Kante in das Waſſer tauchen ; 
lange und dünne (aber nicht flahe) Stüde hält man beim Eintaucheu verti: 
Pal. Gegenftände, an welchen ganz dünne Theile neben fehr diden liegen (mie 
z. B. die Schneide und der Rüden eines Nafirmeffers, einer Säbelklinge) ſenkt 
man mit ber dickſten Stelle (dem Rüden) voraus ein. Wollte man folde 
Stüde mit der Schneide zuerft in das ale tauchen, fo würde diefe — weil 
ber dide und noch heiße Rüden ihrer plöglihen Bufammenziehung nicht fol- 
gen fann — Querfprünge befommen; während bei bem umgekehrten Berfab- 
ren ber Zufammenziehung bes Rüdens burd den ſchwachen Widerſtand der 
dünnen Schneide fein Hindernig in den Weg gelegt wird. Öfters hat bie 
größere oder geringere Näbe des eingetauchten Stüdes an ber Gefäßwand einen 
bemerklichen Einfluß, indem dadurch zu beiden Seiten fih ungleich große (folg- 
lih mit ungleicher Abkühlungskraft begabte) Waffermaffen befinden. Zur Ber: 
meidung des Reißens foll e8 dienlich jeyn, das Stahlftüt vor dem Härten 
(kalt) fleißig zu überhämmern oder durch Drud zu fomprimiren (j. B. Wal- 
zen, indem man fie paarweife in einem Geftelle gelagert rafch um ihre Achfe 
brebt und oftmals harte Stahlichienen zwifchen bdenfelben durchgehen läßt). — 
Jederzeit muß der Stahl fo weit in das Härtewaffer gelangen, als er glühend 
iſt; taucht man ihn nicht ganz fo weit ein, fo entfteht fehr leicht ein Sprung 
an der Stelle, welche der Oberfläche des Waſſers entipricht. 

Ein wichtiger Umſtand ift die Entftehung von Glühſpan beim Här- 
ten, melde mande Gegenftände ganz verderben würde, wenn man ihr 
nicht nach Möglichkeit vorbengte. Am meiften ſchadet natürlid der Glüh— 
fpan, wenn die Oberflähe mit feinen Hervorragungen oder. Vertiefungen 
bededt ift, melde unverfehrt bleiben follenz z. B. bei Beilen, grabirten 
Gegenftänden u. dal. 

In folden Bällen wendet man eine von folgenden Berfahrungs= 
arten an: 1) Man überziehbt vor dem Glühen den Stahl mit einem Brei 
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aus Rofenmebl und Kodjaljauflöfung, weldhen man durd Wärme darauf 
tro@nen läßt. 2) Man mwält das glühend gemachte Stück dor dem 
Tolöfhen bebende in einem Haufen geftoßenen trodenen Kochſalzes um, 
von welchem ſich eine fhügende Krufte anhängt. 3) Man überzieht die 
Ztüde vor dem Glühen mit weider Seife. 4) Man härtet durch Ein— 
fegen, d. b. bringt ſie in einer mit Lehm verftrichenen eifenblehernen 
Büchſe unter Koblenpulver (oder einem fein gepulverten Gemenge von 
10 Ih. ausgeglübter Holzkohle, 5 Th. Leder oder Knochenkohle, 1 Th. 
Glanzruß) zum Glüben und Töfcht fie wie gewöhnlich ab. In Betreff 
der Na 2 muß man fid erinnern, daß nicht nur Luftzutritt, ſondern 
auch Perübrung mit Waffer das glühende Eifen orydirt (S. 10). 

Das Anlafjen oder Nadlafjen, auch Ablaffen genannt, 
(recuit, tempering, letting down) benimmt, wie fhon (S. 11) aefagt, 
den gebärteten Gegenftänden defto mehr von ihrer Härte und Sprö- 
digkeit, je weiter die Erhitzung fortfchreitet. Es ift darum nöthig, einen 
Makftab für den Grad der Erbigung zu baben, und diefer findet fidh 
glüfliher Weife in den fo genannten Anlauffarben (couleurs du 
recuit, Zempering colours). Erhitzt man ein blanfes Stahlſtück all- 
mälig, fo läuft es nad und nad mit verfchiedenen glänzenden Farben 
an, welche ibren Grund in einer ſchwachen, fortfchreitenden Oxhdation 
der Oberfläche haben. Diefe Barben dringen nicht in das Innere, und 
laffen ſich daher leicht wieder abfchleifen. Sie ftehen ferner in feiner 
unmittelbaren Beziehung mit der Härte des Stable; denn aud weicher 
Stahl, ja Schmiedeifen und Gußeifen (jedoch letztere Beide weniger ſchön) 
laufen auf gleihe Weife an. Die Barben find nur eine Folge und ein 
Kennzeichen der fleigenden Hitze, und fogar diefes nicht mit größter Ges 
nauigfeit, denn verſchiedene Stahlforten erlangen eine gleihe Farbe bei 
etwas berfchiedenem Hißegrade; fo daß der Arbeiter erft feinen Stahl in 
diefer Beziehung kennen lernen muß, um ibm mit Sicherheit den beab= 
fidtigten Härtegrad zu ertheilen. Die erfte Farbe, melde erfcheint, ift die 
blaßgelbe oder bafergelbe und frohgelbe, und darauf folgen, 
mit allmäligen Übergängen, Goldgelb, Dunkelgelb, Morgenrotb, 
Purpurrotb, Biolett, Dunkelblau, Hellblau, Meergrün. 
Sodann wird der Stahl wieder weiß oder hellgrau; einen Augenblid 
fpiter fommen die Hauptfarben in der nämliden Ordnung zum zweiten 
Male, jedoch nur auf fehr furze Zeitz und endlich geräth der Stahl ins 
Glühen und mwird ganz weih. Es ift ausfhließlid die erfte Reihe der 
Anlauffarben, melde beim Nadlaffen des gebärteten Stahls benutzt wird, 
Die gelbe Farbe in ihren verfdiedenen Abftufungen wird meift denjenigen 
Berfjeugen gegeben, melde zur Bearbeitung der Metalle dienen, ferner 
den dirurgifchen Inftrumenten, Bedermeffern, x. Die purpurrothe, bio— 
lette oder dunkelblaue Barbe bezeichnet einen Härtegrad, bei welchem der 
Stahl fh ſchon einiger Maßen gut feilen läßt, und eine ausgezeichnete 
Birgfamfeit und Glaftizität befigt (Federhärte); diefe Farben eignen 
ſich daher für lihrfedern, Holzfägen, u. dgl. — 

Wenn ber Stahl durd Grhigen eine gewiffe Farbe angenommen bat, fo 
bleibt er dabei nicht flehen, auch wenn man ihn fogleich vom Feuer entfernt; 
benn die ir dem Stüde enthaltene Wärme verurfacht noch das Erjcheinen ber 
nähbftfolgenben Farben (der Stahl läuft nad). Man muß daber den Stab! „ 
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ungefäumt in Waffer abkühlen, fobald die erlangte Farbe erfchienen iſtz ober 
ihn ein wenig früber aus der Hige nehmen, ald jene Farbe fi zeigt. Manche 
Arbeiter fuchen einen Vortheil darin, den Stahl zwei Mal nach einander zur 
nämlichen Farbe anzulaffen. Nach dem oben Geſagten erhellet, daß im Allge: 
meinen 3. B. gelb angelaffener Stabl härter ift, als blau angelaffener; daß 
aber eine Stablforte bei der goldgelben Farbe eben fo hart feyn kann, als 
eine andere bei der ftrobgelben, eine Sorte bei ber dunkelblauen Farbe eben fo 
bart, als eine zweite.bei der violetten Karbe, u. ſ. f. Ungleichmäßige Erbisung 
oder eine ungleiche innere Beſchaffenheit des Stahls ruft auch. die Karben an 
verfchiedenen Stellen eines Gegenftandes ungleich ſchnell hervor, und bewirkt 
ein flediges Anfehen. Es ift nicht ganz leicht, eine größere, Oberfläche mit ei: 
ner einzigen Karbe recht gleihmäßig anlaufen zu laffen. Dies gelingt nur 
bei dem beften Stable und bei fehr gleihmäßiger Erbitung, wie fie faft nie 
über Koblenfener, viel eher durch Hinziehen des Gegenftandes über ein ftarf 
erbigtes oder glühendes Eifenftüd, am: beften mittelft eines geichmolgenen Me: 
talles, worauf wan ben Stahl legt, zu erreichen ift. Nachſtehende kleine 
Tabelle enthält die Angabe der vorzüglichften Anlauffarben, der Temperatur, 
bei welcher fie ungefähr zum Borfcheine kommen, und ber dazu tauglichen 
Metallmifhungen : 


Farbe. | Temperatur. Metallmifhung. 
Strobgelb 1800 R. 2 Iheile Blei, 1 Iheil Zinn. 
Duntelgelb 190 I u ” — 
Purpurroth 200 3 nu J 
Violett 210 I u „ 2 " 
Duntelblau 258 ‚Blei ohne Zuſatz. 


Nachdem man bie Metallmifhung in eine eiferne Pfanne gegoffen bat, welche 
von unten erwärmt werden fann, legt man die Stahlwaren auf das erfaltete 
Metall, und erbigt daffelbe, bis es auf der Oberfläche zu fehmelzen anfängt, 
worauf man die Stüde wegnimmt, und — um das ſchon erwähnte Nach— 
laufen zu verhindern — in Waffer ablöfcht, 

Man bat empfohlen, die vorftehenden oder ähnliche Metallmifhungen in 
kleinen Stüdchen auf den Stahl zu legen, wenn er über Koblenfeuer nachgelaſſen 
wird, um aus dem Schmelzen derfelben den Gintritt ber erforderlichen Tempe: 
ratur zu erkennen; allein diejes Mittel ift unfiher und aus verfchiedenen 
Gründen für die allgemeine Anwendung wenig geeignet. 

Gegenftände, melde ungefähr eine Härte erhalten follen, wie fie ber 
bunfelvioletten Anlauffarbe entfpricht, Förmen durch das Abbrennen (blaziny 
off) angelaflen werden, indem man fie mit Talg befchmiert (oder nach dem 
Härten in DI oder Talg nur nicht abwifcht) und jo lange über Kohlen erbigt, 
bis jenes zu brennen anfängt. 

Wird ein hartes Stablftüd nur theilweife erhitzt, fo wird es matürlich 
auh nur an biefen Theilen weih. An vielen Werkzeugen müffen einzelne 
Theile nachgelaffen, auch wohl ganz weich gemacht werden, 3. B. an Feilen 
die Angel, an Punzen, Meißeln u. dgl. das Ende, worauf mit dem Sammer 
geihlagen wird (wenn nicht diefes Ende von Eifen und ber Stahl nur vor: 
gefchweißt ift), an Sägenblättern die Enden, welche zur Befeftigung durch— 
löchert werden. Bei kurzen und dünnen Stüden wird beim Erbigen des einen 
Endes leicht auch das andere fo heiß, daß es ſich erweidht; man ftedt defbalb 
ben Theil, ber bart bleiben fol, in einen Falten und feuchten Körper, 3. B. 
in eine faftige Rübe (fo bei kleinen Metallbohrern, :c.) 

Dei Arten, Beilen und dergleihen größeren Stüden, an melden 
der aus Stahl beftchende und zu bärtende Theil der Maffe nur gering 
ift, Fann das Nachlaſſen als befondere Arbeit erfpart werden, indem man 
fie nur fo weit als der Stahl reiht in das Waffer tauchtz nad) dem 
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Hrauszieben bewirkt die Hitze des uneingetauchten Theiles (der aus Eifen 
beitebt) das Nachlaffen, worauf man im rechten Zeitpunfte das Ganze 
m Waffer untertaudt und fo der Erweihung ein Ziel fekt. 


Dünne Gegenftände aus Stabl Fünnen, wenn fie beim Härten 
fumm geworden find, nad) dem Anlaffen — befonders fo lange fie heiß 
find? — durch porfidtiges Richten mit dem Hammer gerade gemacht 
werden; und man ift fehr oft genöthigt, fich diefes Mittels zu bedienen. 
Die Möglichfeit davon beruht ganz allein auf der durd Anlaffen ein= 
tretenden Verminderung der Sprödigkeit (S. 11), melde felbft bei nur 
geld angelaufenem Stable ſchon fehr merklich ift. 


er chemiſche Unterſchied zwiſchen Robeifen, Stahl und Schmied» 
eiien beruht mefentlid darin, daß zwar alle drei: Verbindungen des 
(im Großen nicht darzuftellenden) reinen Eifens mit Koblenftoff 
find, daß fie aber dieſe Beimifhung in verfhiedener Menge enthalten. 
Der Koblenftoff = Gehalt beträgt im Noheifen 1.8 bis 6 (meiftentheils 
jwiihen 3 und 5.5) Prozent, im Stahl %, bis an 2 Prozent, im 
Schmiedeifen bödjtens Y, oder 24 Prozent, oft viel weniger. Graued 
und weißes Nobeifen find nicht ſowohl durd die Menge ihres Koh: 
lenſteff-Gehaltes, als durd den Umftand verfhieden, daß im weißen aller 
(oder faſt aller) Kohlenftoff gleihmäßig durd die ganze Maffe in chemi— 
her Verbindung bertheilt, dagegen im grauen der größere Theil des 
Koblenftoffs der Eifenmaffe in Fleinen Theilden mechaniſch eingemengt iſt; 
weshalb eine durch Beilen, Schleifen ze. blank gemachte Fläche von grauem 
Robeifen mit feinen (oft nur unter dem Mifroffope deutlih erfenn= 
baren) ſchwarzen Punktchen bededt erfheint. Ie mehr das Noheifen 
und der Stahl Koblenftoff enthalten, deſto ſchmelzbarer find fie. Bei 
dem Etahle bat die Vermehrung des Kohlenftoff= Gehaltes und der 
Schmelzbarkeit einen geringeren Grad von Schweißbarfeit, aber die Fä— 
bigfeit eine größere Härte anzunehmen, zur Begleitung. Im Roheifen und 
Stahl ift der Kobhlenftoff ein mwefentliher Beftandtheil, durd melden die 
Eigenihaften des Materiald hauptfählih hervorgebracht merden; im 
S&miedeifen dagegen kann der Kohlenftoff ganz fehlen, und dennod) 
tann das Eifen jehr gut feyn. Im Robeifen find neben dem Kohlen— 
ftofe immer noch mehr oder weniger Feine Beimifhungen anderer fremder 
Subſtanzen vorhanden, melde aus dem Eifenerze berrühren, und die 
Beihaffenbeit des Eifens modifiziren (Schwefel, Phosphor, Mangan, 
Titan, Chrom, Arfenif, Zinn, Antimon, Kupfer, Silizium, Alumium, 
Magnium, Kalzium). Im Stable fommen ebenfalls einige dieſer zu— 
filizen Werunreinigungen vor, jedod in geringerer Menge. Gutes 
Schmiedeiſen dagegen follte nur reines Eifen und eine fehr geringe Menge 
Koblenftoff enthalten; ein Rüdhalt der oben genannten fremden Stoffe 
(der in den meiften Sorten fi dennoch findet) iſt meift der Güte deffel= 
ben nadıtheilig, wenn er auch fo wenig beträgt, daß er nur bei den ge= 
naueften chemiſchen Unterfudungen entdedt werden kann. Ein Mangan— 
Gehalt (der im Noheifen wohl bis zu 7%,, im Schmiedeifen bis zu faft 
2 Prozent porfommt, und im Stahl zwar gering aber ſehr gewöhnlich 
ift) fchadet in feiner Weiſe. — Wenn Eifen der Wirkung einer Säure 
ausgefegt wird, fo bleibt, indeffen das Metall fi auflöfet, Kohlenſtoff 
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mit ſchwarzer Farbe zurück, und iſt deſto bemerklicher, je größer feine 
Menge iſt. Deßhalb erzeugt ein Tropfen Scheidewäſſer auf Roheiſen 
einen grauſchwarzen, auf Stahl einen en, auf Schmiedeifen einen 
tweißgrauen led. Sind (mie dieß fo gewbhnlich der Fall it) in Schmied» 
eifen oder Stahl Theile von verſchiedenem Koblenftoff-Gchalte mit einan— 
der bermengt, fo zeigt die abgefeilte, mit verdünnter Salpeters, Schwefel— 
oder Salzfäure beftrichene. und wieder abgewaſchene Dberflädhe, dieſer 
Mengung gemäß, Streifen oder Bleden bon bellerer und dunklerer Varbe, 
welche bei ſchlechtem Schmiedeifen außerordentlich auffallend find. Man 
fann hierauf ein Verfahren gründen, um die Güte des Eifens zu prüfen 
(5. 9). 

Man hat die Menge des Kohlenftoffs gefunden: im gramen Robeifen zu 
1.82 (?) bis 4.65, im weißen zu 2.17 bis 5.93 Prozent; durchſchnittlich ent 
bält daher weißes Nobeifen, verglichen mit dem grauen, eher mebr als weniger 
Koblenftoff, wiewohl im Allgemeinen die Verſchiedenheit der Eigenſchaften nicht 
davon herrührt, was ſchon der Umſtand beweiſet, daß das nämliche Robeifen 
grau oder weiß erfcheinen kann, je nachdem es fchnell oder langſam erfaltet 
it (S. 6). Die Fähigkeit, durch langfame Abkühlung nah bem Schmelzen 
grau zu werden, feblt denjenigen weißen Robeifenforten, welche weniger 
als 21/, bis 21/5, Prozent Kohlenſtoff enthalten. Das Fohlenftoffreihite Rob: 
eifen ift das Spiegeleifen (etwa 4 bis faft 6 Prozent). Im weißen Robeifen 
überhaupt ift gar kein oder nur ein Pleiner Theil (felten mebr als ein Sechſtel) 
des Koblenftoffgebalts ungebunden, d. b. mechanisch eingemengt); im grauen 
beträgt der eingemengte Kohlenſtoff 2 bis 14 Mal (am öfteften 3 bie 5 Mal) 
fo viel als der chemifch.gebundene, d. b. 2/, bis 14/,,.(meift 3, bi8 %/,) des 
Hefammtgehalts. Das halbirte Gifen bält in diefer Beziehung — da. e# ein 
Hemenge von grauem und weißem iſt — die Mitte zwiſchen Beiden, — Unter 
den Stahlforten iſt regelmäßig der Gußſtahl am kohlenftoffreichiten (1 bis 14, 
und felbft 1%, Prozent), er nimmt deshalb die größte Härte an; e8 fcheint, 
dag auch im Stahl nicht felten ein geringer Antheil des Koblenhoffs mur 
mechaniſch eingemengt auftritt, was nach einigen Unterfuchungen fogar beim 
Scmiedeifen der. Fall ſeyn foll. | er | 

Nachdem der mejentliche Unterſchied zwifchen dert drei Arten des 
Eifens bloß im einer. ungleihen Beimifhung eines und deſſelben Körpers 
(ded Kohlenſtoffs) gegründet iftz fo Fann es nicht icberrafchen,; daß mandje 
Sorten ded:: Schmiedeifens ziemlich : dem Stable, manche Sorten des 
Stahl dem Robeifen, und umgekehrt, in ihren Eigenfchaften ſich nähern: 
kurz daß die Grenzlinien zwischen Nobeifen, Stahl und: Schmiedeiſen ſich 
mehr oder weniger verwiſchen, und Mittelglieder oder Übergänge gefunden 
werden, deren wahre Klaſſifikation einiger Maßen. zweifelhaft ift. 

Man bat fih — ſowohl was die chemifche Zufammenfesung (den Koblen: 
ftoffgehalt) als die bavon abhängenden phyſiſchen Eigenfchaften betrifft — die 
fämmtlihen Abänderungen des Schmiedeijens, Stable und Roheiſens 
als Glieder einer einzigen großen Reihe vorzuftellen, von welder die technifche 
Praris zu ihrer abfihtlihen Erzeugung und Berwendung diejenigen ausge: 
wählt und mit den obigen eigenen Namen belegt hat, in denen gewiſſe nuütz— 
liche Gigenfchaften am entfchiedenften ausgefprochen find, fo daß fie für be: 
ſtimmte Zwecke vorzugsweife tauglich fich darftellen: die Mittel: oder über— 
gangsglieder haben zum Theil einen geringern, zum Theil gar einen indu— 
firiellen Werth. Das chemiſch reine, Poblenftofffreie Eifen ift das Ideal des 
Schmiedeifens, weldes noch bis gegen %,, Prozent Koblenftoff vertragen 
fann, ohne feine fhägbarite Gigenichaft, die Gefchmeidigfeit und Biegſamkeit, 


Gijen u. Stahl, chemiſcher Unterſchied. 19 


zu febr Perminndert zur ſehen, wiewohl es deftw härter ift, je mehr fein Koblen: 
üofgebalt ſteigt, daher bie Unterſcheidung in weiches (zäheres, biegfameres) 
und bartes (jteiferes) Schmiedeifen. Das Letztere wird, glühend in Waf: 
fer abaelöfebt, ſchon etwas härter; aber bie Gigenfchaft fich in braudbarem 
Grote bärten zu Laffen, erlangt es erft bei einem Koblenftoffgebalte von mehr 
ala 9, Prozent. Bis zu etwa 0.65 Prozent ift es dann ein im gewöhnlichen 
suttande noch Fehr geſchmeidiger, weicher Stahl, welcher aber nicht der größ: 
tm Härtung Fäbig iſt und blau angelaſſen ausgezeichnete Feberfraft äußert 
Senjen-, Meffers, Sügen: und: Feder-Stahlh. Die orten: mit 
nice ala %, aber. hödhftens 11%, Prozent Kohlenftoff nehmen größere Härte 
oa, find aber dagegen weniger zäh und elaftifh, übrigens noch gut- fhweißbar 
dierzu gebören der Nafirmefjer:, Stempel: und een. vom 
Gusitabl einige Sorten). Bei 1%, Proz. Koblenftoff ift der Stahl nur mehr 
khmierig - zu fchwweißen aber‘ Täft 2 ausgezeichnet bärten (der befte, fo ge: 
nannte umidnmerßbare, Gußftahl): ei-1.9 bis 2 Prog. bört Nicht mur die 
Schwerß barkeit, fordern felbft auch die Schmiedbarkeit auf: das Produkt jer: 
fältr glübend  ntıter den Gammerfhlägen, läßt ſich aber kält noch ausdehnen, 
und bildet den libergang "vom Stahl zum weißen Roheiſen, oder ergent: 
üb tes Lestern- Foblenftoffärmfte Sorte), melde älgerft hart, nicht fehr ſpröde, 
unfäbig,- durch langſame Abkühlung nach dem Schmelzen grau zu werben, 
awerflũſſig/ zur Sirßerei völlig untauglich, als Stahl eben fü menig brauch. 
kur, fat bloß zum Berfriihen (Umwandlung in Stahl oder Schmiedeiſen) 
geeignet it. Damm folgt das kohlenſtoffreichere weiße Roheiſen, neben welchent 
die grauen NRobeifenforten — mit der Fähigkeit des Übergangs von dem Einen 
ins Andere — berlaufen; im dieſem Abſchnitte liegen bie zur Gießerei bien: 
lihen Gifenarten. Den Schluß der Reihe macht das Foblenftofreichite Roheiſen 
(Spiegeleifen), welches außerſt hart und ſpröde, am dickflüſſigſten, nur zum 
Kerfriihen anwendbar ift, mie ſchon ebenfalls das blumige und ludige Rob: 
eifen, welche ibm wumimittelbar vorausgeben. — Zwiſchen dem Sthmiedeifen und 
den guten Stable fteben auf ber Grenze die Eifenforten, welche ale gutes 
Schmiedeiſen zu bart, als Stahl noch zu ſchlecht (nicht genugfam bärtunge: 
fäbia) find; zwiſchent dem Stable und dem (weißen) Robeifen ein Produkt, 
welches als Eins oder das Andere angeſehen werden kann, aber zu unmittel: 
telbarer Berarbeitung faft feinen Werth bat (Stablartiges Robeifen, 
wilder Stahl, Willerftapl). a | 

Nach term Vorſtehenden ift leicht zu begreifen, wie unter geeigneten 
Umftänden eine Art des Eifens in die andere betmwandelt werden kann. 
a. Zchmiedeifen wird zu Stahl durd Aufnahme von Koblenftoff, inden 
man daſſelbe zwijchen Pulver von Kohle oder Fohlenftoffhaltigen Körpern 
(Helsfoble, ſchwarzgebrannten Anoden, Ochſenklauen oder‘ Pferdehufen, 
derkohlten Horufpänen oder Lederſchnitzeln, Beilfpänen von grauem Roh— 
eifen, blaufaurem Eifenfali) anhaltend glüht, oder in der Glühhitze mit 
Koblentwaffterftoffgasd. in Berlhrung läßt. b. Aus Schmiedeifen 'wird Roh⸗ 
eifen, wenn man erſteres mit einer genügenden Menge Kohle zum Schmel— 
ien brinat. €. Aus Robeifen Bilde fich Schmiedeiſen durch Verluſt des 
Reblenftoffs, bei fängeren Schmelzen in Berlihrung mit. einem Luftſtrome 
and‘ mit‘ Eiſenoxyden. ‚sn diefem Falle verbrennt ‚der Kohlenftoff auf 
Koten des Eauerftoffd der Luft und. des Eiſenorhdes. d. Das Rob: 
eifen verwandelt ſich in Stahl, wenn die unter e. bezeichnete Behandlung 
früh genug unterbrochen wird, um noch einen binlänglihen Theil des 
Kehlenſtoffs in. Verbindung mit dem Eiſen zu laffen. e. Selbft wenn 
Robeifen nur unter Luftzutritt längere Zeit im Sluffe erhalten wird, leidet 
es fon eine ähnliche, nur unvollfommenere, Veränderung, wie die unter 
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d. angeführte, indem es einen gewiſſen Grad von Geſchmeidigkeit erhält, 
und dem Stable einiger Maßen ähnlich wird. f. Weißes Roheiſen in 
Berührung mit der Luft geglüht, wird durd Einwirkung des auf der 
Oberflähe entitehenden Glühſpans, meldet den Koblenftoff zum Theil 
orhdirt (verbrennt), grau, weich, körnig, und weniger ſpröd, furz ftahl- 
ähnlich. g. Stahl nimmt die Eigenfhaften des Schmiedeiſens an, und 
verliert die Fähigkeit, ſich bärten zu laffen, wenn er fehr ſtark oder zu 
oft wiederholten Malen geglüht wird. Man fagt dann, der Stahl ſeh 
verbrannt (brale), und in der That berubt jene Veränderung auf 
einer mehr oder ıninder bollftändigen Verbrennung des im Stable ent— 
halten geweſenen Koblenftoffs. Diefe Erfahrung ift den Eifenarbeitern 
jeher wohl befannt, die ſich deßwegen hüten, den Stahl zu überhigen oder 
ju oft in das Feuer zu bringen. Bon dem wirklichen Verbrennen ift 
aber die (viel öfter vorfommende) uneigentlid) eben fo genannte Verän— 
derung zu unterfcheiden, melde in Bolge zu ftarfen Glühens durd ein 
grobförniges Gefüge und auffallende Mürbheit ſich offenbart, ohne daR 
eine bemerfbare Minderung des Koblenftoffgehalts eingetreten ift (Uber— 
bien des Stable). h. Der Stahl verliert endlih auch Koblenftoff 
und wird weicher, überhaupt dem Schmiedeifen ähnlicher, twenn man ihn 
jwifchen Feilſpänen von Schmiedeifen (melde dabei Kohlenftoff aufnehmen) 
unter Ausſchluß der Luft heftig alübt. Hierauf berubt das Entkohlen, 
Decarbonifiren (decarbonisation, decarbonizing) oder Weid- 
maden (softening) der Stahlplatten für den Stablftih. Solde Plat- 
ten haben vor Eifenbledy den großen Vorzug, daß fie (aus gefhmolzenem 
Stahle, Gußftahl, bereitet) frei von unganzen Stellen find, und dod 
eben die MWeichheit befigen Eönnen, wie Schmicdeifen. 

Das Eifen findet fih in der Natur in ſehr vielen Mineralien; aber 
jur Gewinnung des Metalles können ausfchließlih nur diejenigen Ei— 
fenerze gebraucht werden, melde das Eiſen im orhdirten Zuftande ent— 
halten. Diefe find: a. der Magneteifenftein (fer oxidule, fer 
magnedlique, magnetic ironstone, magnetic iron-ore) welder aus 
Eiſenoxhdoxydul beſteht; b. der Eifenglanz (fer oligiste, iron glance) 
und die berjcdiedenen Arten des Rotheiſenſteins (fer oxide rouge, 
hémalite rouge, red iron-ore) ſämmtlich aus Eifenoryd gebildet; c. die 
Schmwarzeifenfteine, Brauneifenfteine (fer oxid& brun, hé— 
matite brune, brown iron-ore) und Gelbeifenfteine, dann bie 
Wieſen-, Moraft- oder Sumpferje (mine de marais, bog iron- 
ore, swamp-ore), in melden allen das Eifen jih als Orhdhhdrat be— 
findet; d. der Spatheifenftein, (mine de fer blanche, mine 
d’acier, fer spathique, fer carbonaté, sparry iron-ore), kohlenſaures 
Eifenorydul; zu welchem auch der thbonige Sphärofiderit (fer 
carbonat& lithoide, fer carbonat&e des houilleres, elay iron-ore, 
ein Gemenge aus Spatheifenftein und tbonigen Mineralien 2c.) gerechnet 
werden kann. Die verfchiedenen, in diefen Erzen enthaltenen fremden 
Beimifhungen haben weſentlichen Einfluß auf die Beſchaffenheit und 
Güte des gewonnenen Eifens. 

Die Ausfhmeliung der Erze liefert regelmäßig das Eifen in Ver— 
bindung mit Koblenftoff, ald Roh- oder Gußeiſen. Aus Lehterem wird 
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as Schmiedeifen dargeftellt. Der Stahl wird theils aus Roheiſen, theils 
aus Schmiedeifen bereitet‘). 

Rur ausnabmsweije wird bin und wieder die Verfhmelzung der Erze fo 
geleitet, daß das Produft ein Eifen mit geringerem Koblenftofigehalte — jo 
jemannter wilder Stahl (2. 19) oder gar ein unvolllommenes Schmiebeifen ift. 

A. Darftellung des Roheifens (Hohofen= Prozeß). — Die 
bergmännifch gewonnenen Eifenerze werden auf fehr einfahe Weife auf: 
bereitet, nämlich bloß durh Handfdeidung (triage à la main) 
und Klaubarbeit bon den tauben (nidt metallhaltigen) Gefteinftüden 
oder er Gangart getrennt, und in Fleinere Stüde zerfchlagen. Harte, 
feinartige Erje merden bierauf in freien Haufen (en tas), oder zwiſchen 
Mauern (in fo genannten Nöftftadeln), oder in Ofen geröftet (gril- 
ler, grillage, roasting, caleining), d. b. der Hitze ausgefeßt; theils 
um die Stüde mürbe zu maden, tbeild um flüchtige Stoffe (Waffer, 
Koblenfäure, Schwefel) auszutreiben. Nah dem Nöften werden die Erze 
abermals mit Handbämmern zerfhlagen, oder ftatt deſſen gepodt, aud 
wohl zwiſchen nußeifernen Walzen (Quetihmwerf, machine à broyer, 
erushing machine) zerdrückt, und dabei die nicht gehörig geröfteten 
Stücke ausgelefen, die man zu einer neuen Röftung bei Seite legt. Je— 
denfalls wird Die Zerkleinerung nur bis zum brödeligen Zuftande ge- 
trieben, weil pulverige Erzmaffen den Schmelzofen zu dicht anfüllen und 
darin zu Klumpen zufammenbaden würden. Die Erzje werden hierauf 
mit Schfoblen, Steinfohlen oder Kofes — nur felten und ausnahms- 
weife unter Mitbenutzung bon Holz oder Torf — in dem Hohofen 

haut fourneau, Aigh furnace,, blast-furnace) verfhmolzen. Diefer 
ft ein, 20 bis 50 Buß hoher, mit ſtarkem Gemäuer umgebener Schadt- 
ofen, deſſen innerer Raum (der Kernfhadt, cuve, c eminde, fire- 
room) die Geftalt zmeier, mit den Grundfläden an einander gnefügten, 
abgeſtutzten Kegel bat. Der untere diefer Fegelförmigen Näume ift ftets 
bedeutend niedriger als der obere. Die oberfte Dffnung des legtern beißt 
tie Gibt (gueulard, mouth). Bon der Giht abwärts erweitert ſich 
ter Schacht. Die Gegend, wo die Grundflähen der zwei Kegel an ein= 
anter ftoßen, und folalid der Kernſchacht den größten Durchmeffer bat, 
wird ter Koblenfad (ventre) genannt. Der ſchräge Umkreis des 
Ofenraumes bon Dem Koblenfade abwärts (alfo der untere von jenen 
beiten boblen Kegeln) beißt die Naft (etalages, boshes).. Bon dem 
untern Ente der Raſt an zieht fi) der Naum nod mehr zufammen, und 
biltet bier das Geftell (ouvrage, hearth), deſſen unterjter Theil (der 





— — Karftien’s Metallurgie, Bd. IM und IV; — Dumas, Bd. IV; — Technol. 
Encykl. Bp. V. Artifel: Eiſenhüttenkunde, Bd. XV, Art. Stahl; 
— Karften's Eijenbüttentunde, befonders Bd. HI und IV; — 6. 5. 
4. Hartmann, 2ebrbud der Eifenbüttenfunde, 2 Abtheilungen, Ber: 
lin 1833, 18345 — Le Blanc und Walter, Praftifche Eiſenhütten— 
funde, deutſch bearbeitet von G. Hartmann, 2 Theile und 3 Zupple: 
mentbefte, Weimar 1837— 41; Fortfegung unter dem Titel: Prakt. Gi: 
fenbüttenfunde von G. Hartmann, 3. und 4. Theil, 1843-46; — 
B. Balerius, Tbeoret. praft. Handbuch der Stabeifen : Fabrikation, 
deutih von G. Hartmann, Freiberg 1845, Ergänzungsbeft 1848. 
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Eiſenkaſten, creuset) das geſchmolzene Eiſen aufnimmt, und mit 
einem, zum Theil außerhalb des Schachtes befindlichen Raume (dem 
Vorherde, avant-creuset) zuſammenhängt, fo daß auch im den Letztern 
das Eifen fih verbreitet. Vorn oder außen wird der Vorherd durch den 
MWallftein (dame, dam) begrenzt, in welchem ein Epalt (der Stich, 
das Stichloch, oeil, trou de coulde, fap hole, tapping hole) ans 
gebracht wird. } }ährend des Schmelgens it das Stichloch mit Geftiebe 
berftopft, und mur um dad Eifen abzulaffen wird daflelbe aufgeitoßen, 
In den Raum des Geftelles über dem Eifenkaften führen zwei einander 
gegenüber befindlibe Offnungen, dur melde von Kaften= oder Zhlinder— 
gebläfen der Wind in den Ofen geführt wird (die Formen, luyeres, 
fwyers).: Der Theil des Geftells Über den Formen, bis zum untern 
Anfange der Raſt, beißt das Obergeftell; der Theil unter den Formen 
(bis zur Sohle oder zum Boden des Eifenfaftens) das Untergeftell. 
De Schmelzraum if die Gegend im der Höhe der Formen, wo die 
größte Hitze berrfcht, und die Ausſchmelzung des Eifens beendigt wird. 
Die vordere Seite des Geftelld, wo der Vorherd ſich befindet, führt den 
Namen der Bruft (poitrine). Das Geftell wird aus feuerfeften, bes 
hauenen Sandfteinen, Gneis, Talffchiefer ꝛc. aufgeſetzt (Steingeſtelh) 
oder aus feuerfeftem mit Quaryfand vermengtem Thone geitampft (MMaſſe— 
neftelD. Der Kernſchacht wird ebenfalls aus Bruchiteinen, der obere 
Theil deſſelben (in welchem die Hike aeringer ift) aus Ziegeln gebildet. 
Die äußerte Umfaſſung des Dfens ift dad Naubgemäuer (der Mans 
tel, manteau, mantle), welches von Bruchſteinen oder Biegeln aufge— 
führt wird, und mittelft durchgehender ftarfer Eifenftangen Befeſtigung 
erhält. In demfelben find Gewölbe angebracht, welde bis an den Kerne 
Ihadıt zu den Formen (Formgewölbe, encorbellement des souf- 
flets, Wyer arch) und zum Worberde führen (Mrbeitögemölbe 
encorbellement de la (ympe, fymp arch, working arch, fold, fauld). 
Das Mauerwerk zwiſchen Rauhgemäuer und Kernſchacht (der Rauh— 
ſchacht, chemise, muraillement) läßt Zwiſchenräume (Füllungen), 
welche entweder leer gelaſſen oder mit ſchlechten eenlenen als Schlacken, 
u. dal. gefüllt merden. 


Der neu aufgeführte, oder nad längerer Gebraudszeit im. Geftelfe 
ausgebeſſerte (zu gejtellte) Sohofen ‚wird Tanafam und borjidtig ange— 
wärme, indem man in das Geftell Feuer macht, den Kernſchächt dur, 
die Gicht mit Kohlen füllt, und das Gebläfe in Gang ſetzt. Fernerhin 
wird ſchichtenweiſe (in fo genannten Gichten, charges, charges) ab= 
wechjelnd die Kohle und die Beſchichung in dem Maße dur die 
Sihtöffnung aufgegeben, als ber Inhalt im Ofen niederfinft, fo daß 
Letzterer ftets bis zur Gicht gefüllt bleibt. Inter dem Namen der Bes 
ſchickhung bverfteht man das Erz, melden — um die damit. bermengte, 
Gangart vollfommener in. Fluß zu bringen. — mehr. oder weniger von 
ſolchen Zuſchlägen over fondant, flux) zugelegt wird, 
welche jenen Zweck befördern. Die Zuſchläge müſſen ‚bon, berſchirdener 
Art ſehn, je nachdem die Gangart des Erzes baſa iſt: man gebraucht 
Kalkſtein casline), Flußſpath, Quarz, Thon, Vlrngel,..u. ſ. w. Das 
Erz erhitzt ſich beim allmäligen Niedergehen durch don. Dfen; und wird 
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bei femem VBorrüden gegen den Schmelzraum redugirt, d. b. der Sauer— 
hoff des Eiſenoxhdes verbindet ſich mit der Kohle, und entweicht ald Koh— 
lenorbdgas, während das Eifen, mit Kohlenftoff (und mit geringen Mengen 
anderer vorhandener Metalle) verbunden, ald gefhmolzenes Roheiſen hin— 
obtropft, welches fib in dem Eifenfaften und Vorherde fammelt. Zu 
gleicher Zeit fchmelzen die Erden der Gangart mit den Zuſchlägen, und 
bilden die Schlade (scorie, laitier, slag, cinders), eine. glasartige 
Maffe, welche über den Wallſtein von felbjt abfließt, oder abgezogen wird. 
Benn fi eine binkingliche Menge Eifen gefammelt hat, wird es aus 
dem Borberde durch Xffnen des Stichloches abgeftohen, oder zur 
Gieferei mit eifernen Kellen ausgefhöpft. Das Abftehen (Abſtich, 
coulee, running off, tapping) fann in 24 Stunden, I, 2 oder 3 Mal 
Statt finden. Der Betrieb eines Dfens_ dauert ununterbroden durd) 
mebrere Donate und felbft Iahre, bis eine Ausbefferung nöthig wird. 
Henn eine Kampagne zu Ende ift, wird der Ofen ausgeblafen, 
indem man zulett bloß Kohle (ohne Erz) aufgibt, und damit den Ofen 
erfalten läht. Die Beihaffenheit des. erzeugten Eifens und der Schlade, 
tweran man den Gang (allure) des Ofens erkennt, hängt, für einen 
und denjelben Ofen, ab von der Belchaffenheit des Erzes, von der Aıt 
und Menge ver Zuſchläge, dem Verhältniſſe zwiſchen der Menge der 
Koblen und des Erzes, der Stärke des Windes. Hiernach ift der im 
Ofen erzeugte Hibegrad, fo wie die Art und Menge fremder Beimifchuns 
aen, welche das Eifen aufnimmt, verſchieden; und es ift die nicht leichte 
Aufgabe des Hüttenmannes, diefe Umftände fo viel möglih in feiner 
Gewalt zu baben. Man fagt, ber Dfen ſeh in gutem oder garem 
Gange (Gargang, allure r&guliere), wenn die Neduftion des Erzes 
collftändig ift und ein (meißes oder graues) Eifen mit gehörigem Koh— 
Ienftoffgehalte entſtehtz und. unterfdeidet im Beſondern nad dem höhern 
oder geringern Hitzgrade den beißen, bikigen Gang (allure chaude) 
welcher graues Eifen liefert, und den Falten Gang (allure froide) 
wobei weißes Eifen fih erzeugt. Dagegen füllt beim Rohgange (ro— 
ben, ſcharfen oder überfegten Gange, allure irreguliere), wel— 
Ser gewöhnlich in einem Übermaße der Erzbefhidung gegen die Kohlen 
begründet ift, unter unvollftändiger Neduftion ein an Kohlenſtoff armes 
weißes Eifen und eine ſtark eifenhaltige Schlade. 

Bon großer Wichtigkeit ift die Erfahrung, daß eine bedeutende Erfparung 
an Koblen, und eine Vermehrung der GEifenproduftion entfteht, wenn die Ge— 
biäfeluft vor ihrem Gintritte in den Ofen (auf 100 bis 250° Reaum.) erbigt 
wird. -Diefe Erbigung wird in weiten eifernen Röhren bewirkt, durch welche 
die Luft fireiht, und welde man entweder über ber Gichtflamnte des Hoh— 
efens felbft, eder in befonderd dazu angebrachten Öfen mittelſt Steinkohlen— 


klein ꝛc. beigt”)- 

Das bei heißem Winde gewonnene, heiß erblafene, Eiſen (hol blast 
iron) enthält unter übrigens gleihen Umftänden mebr Koblenftoff und mehr 
Zilicium als da® von Palter Windführung (das kalt erblafene, cold blast 
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Über ben Betrieb der Hohöfen ꝛc. mit erhigter Bebläfeluftl. Von C. 
Harrinanı. 6 Hefte, 8 Quedlinburg u. Leipzig, 1834-41. v. Her: 
der, Die Anwendung der erbigten Gebläfeluft im Gebiete der Metallur: 
ade, Herausgegeben von F. Ib. Merbad. Leipzig 1840. ı 
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iron); auch ift in der Regel das Erſtere weniger feſt (mürber), daher min— 
der gefhägt. — Sofern das Robeifen nicht aus dem Hohofen vergoffen, fons 
dern zum Umſchmelzen für die Gieferei, oder zum Friſchen (jur Verarbeitung 
auf Stahl oder Schmicdeifen) beftinnmt wird, läßt man ces beim Abftechen in 
Formen von Sand und Koblenftaub laufen, worin es die Geftalt muldenför: 
miger Blöde (Flofien, saumons, pigs) oder flarfer Stäbe (Barren, 
Gänze, gueuses) annimmt; oder man bildet darans Platten (Blatteln, 
blettes), indem man das in einer Grube gefammelte Eifen mit Waſſer bes 
gießt, die erftarrte Krufte abhebt (Blattelbeben), und dieß bis zur Aufar— 
beitung der Maffe wiederholt. Zuweilen läßt man das Metall in eine große 
flache Vertiefung auf dem mit Sand bededten Boden des Hüttenraumes_ flie: 
Ken, worauf es durch aufgegoffenes Waſſer abgejhredt und mittelft großer 
Hämmer oder einer aus der Höhe berabfallenden fchweren eifernen Kugel in 
Ctüde zerfchlagen wird. Das in den Hobofen : Schladen förnerförmig einge: 
ichloffene Eifen wird, wenn deſſen Menge die Arbeit lobnt, durch Pocen und 
Schlämmen (Wafchen) gewonnen: Waſcheiſen. — Sur Erzeuaung von 100 
Pfund Roheiſen find 60 bis 200 Pfd. Holzfoblen, oder 110 bis 300 Pfund 
Kofes, oder 150 bis 280 Pfd. Steinfoble (diefe ſtets mit beifem Winde) er- 
forderlih. Gin Hobofen liefert, je nah Größe und Betriebsweife, wöchentlich 
300 bis 2000 Zentner Robeijen. 

Die in den Hoböfen aus dem Brennmaterial entwidelten Gafe find zu 
großem Theile brennbar und bilden, indem fie aus der Gicht abziebend im 
glübend beißen Zuftande mit der Atmofpbäre in Berübrung kommen, die febr 
‚bedeutende Gihtflamme. Es ift fchon erwähnt, wie man zum Theil diefe 
Flamme zur Erbigung der Gebläfeluft bemust; eine weit ausgedbebntere und 
wichtigere Anwendung der Hobofengafe (Gichtgaſe) hat man aber neuer: 
lid) dadurch erreicht, daß man ſie unentzündet unterbalb der Gicht ſeitwärts 
(durdy gemanerte Kanäle oder weite eiferne Röhren) aus dem Ofenſchachte ab: 
leitet und zu Heigungen für andere Zwecke des Hüttenweſens (Umfchmeljberde, 
Srifchfeuer, Glühöfen ꝛc.) gebraudt. Man ift fogar noch weiter gegangen 
und bereitet öfter zu gedachten Zwecken brennbares Gas eigens aus Torf oder 
Braunkohle in befonderen Ofen (Gas:-Generatoren), weil die Heitzung 
mit Gas manche Vortheile gegen die direkte Anwendung eines feiten Brenn: 
ftoffs gewährt‘). Die Hobofengafe find bei verfchiedenen Ofen, und auch in 
verfchiedener Höbe unter der Gicht bei demfelben Ofen, von etwas verfchiede: 
ner Jufammenfegung, enthalten in 100 Naumtbeilen 1°, bis 21 Waſſerdampf, 
übrigens in 100 Staumtbeilen de8 trodenen (d. b. bei der Analyſe von 
Waflerdampf befreiten) Gemenges: 50 bis 75 (meift 56 bis 65) Stickgas, O 
bis 22 (meift 0 bis 12) Koblenfäure, 15 bis 48 (meift 24 bis 36) Koblenorypd, 
0.4 bis 8 (gemöhnlich zwifchen 1 und 5) Wafferftoffgas und O bis 4 Koblen— 
wafferftoffgas (fo genanntes Grubengas); an brennbaren Gasarten zuſam— 
men 16 bis 49 (meift 25 bis 40) Raumtbeile. — 

B. Darftellung des Schmiedeifens aus dem Roheifen (Fri— 
(hen, Friſchprozeß, aflinage). — Zum Friſchen, d. b. zur Une 
wandlung in Schmiedeifen, eignet fih borzugsweile das weiße Noheilen, 
weil es vor dem Schmelzen fi erweiht, und einen gleichſam teigartigen 
Zuftand annimmt, der für dad Verfahren beim Friſchen ſehr wichtig 
und günftig ift, beim arauen Roheiſen aber nit in dem Maße eintritt. 
Unter den Abänderungen des meißen Roheiſens find wieder jene mit ges 
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) C. Hartmann, über den Eiſenhüttenbetrieb mit den aus den Hohöfen ꝛc. 
entweichenden und aus feſten Brennmaterialien erzeugten Gaſen. 8. 
Quedlinburg und Leipzig, I. und 2. Heft, 1544, 453. 
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iingerem Koblenftoff= Gehalte, melde ſchon gewiſſer Maßen eine Annähe— 
rung zum Stable zeigen, am tauglichften. Graues Roheiſen wird des- 
halb fehr oft einer Vorbereitung zum Friſchen unterworfen, melde darin 
beſteht, daß man es auf eine ber folgenden Arten in meißes Roheiſen 
verwandelt (Weißmachen, Weißen): a, durch Ablöſchen des aus 
tem Hohofen fließenden Eifens mit Waller, was aber nur eine ſehr uns 
vollfemmene Wirkung bat; b. durd Körnen oder Granuliren, indem 
man das Eifen in einem dünnen Strome in (durd Rühren) ſtark be— 
wegtes Waſſer fließen läßt, wobei es ſich in kleine Klumpen verwandelt, 
weiche bollſtändiger durch und durch weiß werden; c. dadurch, daß man 
ss in eine vor dem Hohofen im Sande gemachte Grube leitet, es mit 
Waſſer begießt, Die erjtarrte Dberflähe als eine Scheibe abhebt, und 
diefes Verfahren (Scheibenreißen, Blattelhbeben S. 24) immer 
wiederholt. Die Scheiben werden ſodann gewöhnlich gebraten (rötir, 
rötissage), d. b. dur zmölfftündiges mäßiges Glühen unter Luftzutritt, 
in eigenen Bratöfen over Dratherden, eines Iheils ihres Koblenz 
ſteffs beraubt; d. durch Umfchmelzen (Hartzjerrennen, mazdage, 
mazage) in einen Herde (Hartzerrennherd) und darauf folgendes 
Scheibenreißen. Durd das Umſchmelzen wird vorzüglich die Orpdation 
und Abſcheidung des Mangans und Siliziums bewirft; e. durd Um- 
ihmelyen mit gleichzeitiger Einwirkung eines Windftromes auf das ge- 
ihmolzene Eifen, um einen Theil des Koblenftoffs zu verbrennen, Wei- 
#en, Seinen, finage, fining, refining (in jo genannten Raffinir- 
oder Feineiſen-Feuern, Weißöfen, finerie, fourneau d’affinerie, 
refinery furnace , running-out fire, run-out furnace, deren Erjeug- 
nip alsdtaun Frineijen, Seinmetall, fine iron, fine metal, ge- 
nannt wird), 

Das Friſchen ſelbſt (auh Weichzerrennen genannt, in fo fern 
das Nobeifen durch Hartzerrennen vorbereitet ift) beruht auf einer Orb: 
dation oder Verbrennung des im Roheiſen enthaltenen Kohlenftoffs, wozu 
man zwei Mittel anwendet, nämlich die Wirkung eines ſtarken Luft— 
oder Windſtromes, und die Zumiſchung von Friſchſchlacken, welche viel 
Eiſenexhdexydul enthalten, deſſen Sauerftoff fih mit dem Koblenftoffe 
verbindet. Es mird entweder in Friſchherden (Srifhfeuern, 
forge) oder in Flammöfen (Pudblingöfen, fourneau A puddler, 
puddling furnace) vorgenommen. 

Das Srifhen im Herde (Herdfrifherei) wird mit Holzfohlen 
(neuerlih bin und wieder mit gettodnetem oder gedörrtem Hole) ber— 
richtet, und liefert meiftentheils ein reineres und zäberes Eifen ala das 
fenfrifhen. Der Brifhherd ift eine große Eſſe mit zwei Dlasbälgen, 
in welcher der Raum zur Aufnahme des Eifens durch Koblenlöfdhe (fraisil) 
oter (öfter). durch einen von gufeifernen Platten (Jaden, Friſch— 
saden, taques) zufammengefeßten (21, bis 3 Buß langen, 2 bis 21, 
Fuß breiten, 8 bis 9 Zoll tiefen) Kaften oder Tümpel (foyer, creuset) 
abgegrenzt wird. Man füllt den Tümpel mit Kohlen, läßt die Blas— 
bälge an, und bringt nun einen Roheifenblo® (eine fo genannte Eifen- 
aanı, Ganz, gueuse, pig, S. 24, welche z. B. 9 Zoll breit, 2 bis 
3 Zoll did, 6 Buß lang ift, und an 3 Zentner — oft aub, bei gerin- 
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geren Dimenſionen, nur 150 bis 200 Pfund — wiegt) auf den Punkt 
der größten Hike vor dem Winde. Der Luftftrom orhdirt bier einen 
Theil des Eifens, während ſchon- etwas Kohlenftoff aus demfelben ber» 
brennt, Das Eifen fließt, fo mie man die Ganz weiter in das Feuer 
rüdt, allmäfig in den Tümpel binab, und ftellt nun ein fait teigartiges 
Gemenge bon vrhdirtem und. von foblenftoffhaltigem Eiſen dar. Die 
Beſtandtheile dieſes Gemenges mwirfen auf einander ein, indem fich der 
Sauerftoff des oxhdirten Theild mit dem Koblenftoffe der übrigen Maffe 
vereinigt, und Koblenorpdgas bildet, welches verbrennt. Die Maſſe wird 
dann einmal oder öfter aufgebroden, d. db. mit Hülfe von Brech— 
ftangen aufgehoben, und neuerdings ver dem Winde wingefdymolzen. Das 
feines Koblenftoffs beraubte Eifen büßt die Schmeljbarfeit ein, in dem 
Maße wie das Brifchen fortichreitet, und bildet endlich nur noch einen 
weichen Klumpen bon Schmiedeifen, eine: fo genannte Quppe (Friſch— 
[uppe, loupe), melde aus dem Feuer gezogen und unter einem bom 
Waſſer beivegten großen Sammer ausgefhmiedet wird. Mährend des 
Friſchens it ein Theil des orpeirten Eiſens mit Kiefelerde, Thonerde 
u. j. w. (welche legtere duch Orpdation des im, Noheifen enthaltenen 
Silizjiums, Alumiums 2. entftanden find) zw einer Schlade (Friſch— 
Ihlade, refining cinders) geſchmolzen. Theile diefer Schlade find 
im Innern der Luppe eingeichloffen, müffen dur den Kammer ausges 
preßt werden, und verurfadten, wo fie nicht vollftändig entfernt werden, 
unganze Stellen (&. 8) im Schmicdeifen. "Von der richtigen Leis 
tung des Friſchprozeſſes hängt e8 ab, ob im dem gefrifchten Eifen 
(Schmiedeiſen) der übrig gebliebene Koblenftoffgehalt das gehörige Maß 
nit überfdireitet und aud fo gleihmäßig als möglid Darin verbreitet 
iſt; Fehler in legterer Beziehung erzeugen eingemengte harte oder gar 
rohe Stellen (S. 7, 8). 

Übrigens kommen in verschiedenen Gegenden ſehr mannichfaltige Abän— 
derungen des Friſchprozeſſes vor, welche theils in der (fhen oben erwähnten) 
Vorbereitung des Noheifens, theils in den Einzelheiten des Frifchverfabrens 
felbft liegen. 800 bis 1200 Pfund Robeifen werden im einem Arbeitstage 
durch ein euer gefrifcht; und man erhält aus 1000 Pfd. Roheiſen 780 bis 
900 Pfd. Luppen, deren Gewicht noch durch; das Ausſchmieden zu Stäben auf 
715 bis 775 Pfd. verringert wird. Die Herftellung von 100 Pfd. gefrifchten 
Eiſens erfordert 60 bis 100 Pfd. Koblenz; der Aufwand fleigt bis 200 Pfd, 
und darüber, wenn das Ausichmieden in Stäbe binjugerechnet wird. Die An: 
wendung erhisten Gebläfewindes bewirkt im Krifchfeuer — wie bei den Hoh— 
öfen (&. 23) — eine nicht unbeträchtlihe Verminderung de8 Brennmaterial: 
aufwandes. Die Frifchichladen enthalten 40 bis 50, zum Theil fogar bie 
etwas über 80 Prozent Eifen; fie werben theils bei einer folgenden Friſchope— 
ration dem Eiſen ald oxydirendes (Koblenftoff verbreunendes) Mittel zugefeht, 
theils gefanimelt und im Hohofen auf Robeifen verjchmolzen. 

Das Friſchen im Flammofen ift ‚die jo ‚genannte Puddling— 
Arbeit, (Puddeln, Ofenfrifderei, puddlage, puddling)*). Der 
Herd des Ofens iſt 5 bis 7 Fuß lang, 3 bis 4 Buß breit, wird aus 
jeuerfeften Ziegeln oder einer außeifernen Platte gebildet, und mit Sand 

*) Kunſt- und Gewerbe Blatt des polytechn; Vereins fir Baiern, Jahrg 
1336, S. 325. Tre ; 
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oder Eifenbammerfchlag oder gepochter Friſchſchlacke 3 bis 5 Zoll hoch 
niet. Zwei bis vier Zentner Robeifen werden eingefeßt, durch die 
Mrüber ftreichende Flamme des im dem Feuerherde brennenden Stein— 
foblenfeuers teigartig geſchmolzen, und num fo lange — während bei 
yanı oder faft ganz eingeitellten Feuerzuge nur ein mäßiger Strom war: 
mer Yuft Darüber zieht — mit eifernen Spießen durchgearbeitet und ge— 
mendet, bis das Eiſen ſteif wird und fih in lauter Bleine Brocken und 
Körner zertbeilt;z morauf man unter wieder verſtärkter Hitze durch Kneten 
und Rollen es in mehrere rundlicdye Klumpen (balls) von etwa 50 Pfund 
ferint, und dieſe zum Herauspreffen der Schladen unter den großen 
Sammer brinat. 

In 13%, bis 21/, Stunden ift die Behandlung eines Einſatzes oder ei: 
mr Befbikung (charge, charge) beendigt; man kann daber in 24 Stum 
den den Ofen 8 bis 13 Mal beihiden und 2500 bis 4000 Pfund Roheiſen 
verfriichen. Aus 1000 Pfd. Noheifen werden, unter Verbrauch von 700 bis 
1200 Pfr. Steinkohle, 855 bid 940 Pfd. ziemlich jchladenfreier Luppen 
(balls) gewonnen, welche durch Ausſchmieden und Auswalzen 700 bis 300 Pfr. 
Stabeiſen geben. Dem bireft verfrifchten (nicht vorläufig umgefchmolzenen 
md weiß gemachten) Poblenftoffreihen grauen Robeifen feßt man im Puddel— 
ofen zur Beförderung der Gare Hammerſchlag und Friſchſchlacke von einem 
vorausgegangenen Puddeln zu (Schladenfrifhen). — Die Feuerung der 
Yutdelofen wird vortbeilbaft mit Hohofengas uder dem durch umvollfommene 
Rerbrennung von Braunfoblenklein oder Torf erzeugten entzündlichen Gas— 
gemenge (S. 24), Statt dur die direfte Steinfoblenflamme betrieben, indem 
man jene Gafe mit einem zugeleiteten Strome jtarf erbigter atmofpbärifcher 
Luft in dem Pupddelofen verbrennen läßt (Gaspudbeln, Gasfrifhen, 
puddlage au gaz, gas -puddling). — Als ein Mittel, fogar aus dem ſchlech— 
teten Robeifen gutes Schmiedeifen zu erhalten, ift ein Zuſatz von Braunftein 
(2 Tb.), Kochſalz (3 Ib.) und Zöpfertbon (12 Tb.) — wovon man 1 Pro: 
jent des Robeifengewichts nah und nad beifügt — beim Friſchen im Flamm— 
ofen angegeben worden, — Beim Herdfriſchen bat man einen Zuſatz von 
Zalpeter (1, bis %/, Proz. des Robeifens) empfohlen aber nicht entjchieden 
bewährt gefunden, um aus fchwefel- und phospborhaltigem Roheiſen gutes, 
geſchmeidiges Schmiedeiſen zu erzeugen. 

©. Stahlfabrifation. — Der Stahl wird entiveder aus Roheiſen 
dur theilweiſe Entziehung des Koblenftoffs, Poder aus Schmiedeiſen durch 
Verbindung mit Koblenftoff bervorgebradht. Im erften Sale entftcht der 
Rohſtahl (Schmelzſtahl, Mod, acier nalurel, acier brut, acier 
de fonle, acier de forge, acier d’Allemagne, nalural steel, rough 
steel, furnace steel, german steel), im zweiten Falle der Jements 
fabl (Prennftabl, acier de eementalion, steel of cementalion), 

Die Bereitung des Rohſtahls (das Stahlfriſchen, Stahlzer— 
rennen) aefchieht in einem Friſchherde mittelft Holjfoblen wie die Bes 
reitung des Zchmiedeifens (S. 25), und ſtimmt überhaupt mit Letzterer 
in den Hauptpunkten überein; nur muß dabei die Einwirkung des Wine 
det - auf das ſchmelzende Nobeifen gemäßigt werden, um nicht zu viel 
Toblenſtoff zu verbrennen, und zu gleihem Behufe treten auch noch einige 
andere Modifikationen in den Finzelbeiten des Werfahrens ein. 

Die gefrifchte Mafle (der Stahlſchrei) wird zu Stäben ausgefchmicdet 
oder gewälzt, und je nachdem diefe dider oder dünner dargeftellt werden, be- 
tagt der Kohlenverbrauch für das Friſchen und Ausftreden zuſammen auf 
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100 Pfd. Stabl 150 bis 400 Pfd. — Das weiße manganbaltige Roheiſen 
mit großblätterigem Brude (Spiegeleifen) bält man gewöbnlih für das 
tauglichfte zum Stablfrijchen, doch werden auch andere weiße und jelbit graue 
Sorten angewendet (aber ausfchließlih mittelft Holzkoblen erzeugte). Man er: 
bält aus 100 Pfd. Roheiſen 66 bis 75 Pfd. Stahl in Stäben, und ein Feuer 
liefert wöchentli 25 bis 50 Zentner. 

Der Zementftabl wird durch Zementiren (cémenter, cemenling) 
von Schmiedeifenftäben, d. b. durd ftarfes und anbaltendes Glüben der= 
jelben in einer Umbüllung mit Kohle bereitet, wobei feine Schmelzung 
eintreten darf”). Die Stablbildung gebt zuerft an der Oberfläche des 
Eifens vor fi, dringt aber allmälig in das Inneregund endlich durd 
und durd. Gleichwohl bemerft man auf dem Bruce der Stangen nad) 
der Zementation oft ſehr deutlich in der Mlitte einen Raum, deſſen Anz 
fchen von dem der äußern Schichte verfchieden ift (Nofenftabl, acier 
a la rose, rose-steel). Ter Stahl fällt deſto Fohlenftoffreidher und 
härter aus, je länger die Zementation gedauert bat. Man bedient fid) 
zu diefer Arbeit feitftchender parallelepipedifcher Käften (caisses, ereusets, 
troughs) aus feuerfeftem Thon, Quarzfandftein oder Ziegeln (in legteren 
beiden Fällen durh Thon verbunden), deren Wände einige Zoll di find, 
und melde auf dem Herde eines Blammofens (Zementirofen, 
Stahlofen, fourneau à cementer, cementing furnace) auf Unter= 
lagen ruben, jo daß die Flamme aud) unter dem Boden durdftreichen 
fann. Zur Feuerung dient Holz, Eteinfohle oder guter Torf. Zwei 
joldye Käften befinden fih in einem Ofen, und die Feuergaſſe (der Noft) 
ift zwifchen ihnen angebradt. Doch bauet man aud Ofen mit drei 
Käften. 

Hartes, nicht febniges, und von unganzen Stellen möglichit reines (aus: 
ſchließlich mittelſt Holzkohle produzirtes) Eifen wird zur Stablbereitung aus: 
gewählt, und in flachen Stäben von 1!,, bis 3 Zoll Breite bei \/,, bis 1/, 
Boll Dide angewendet, welche beinabe die Länge der Käften haben.“ Quadra= 
tifhe Stäbe find weniger zweckmäßig, weil die Einwirkung der Kohle bei grö— 
Berer Dide viel langfamer durddringt. Man ftellt in die Käften die Eiſen— 
ftäbe, %, bis !,, Zull weit aus einander, auf die Kante, füllt die Zwiſchen— 
räume mit dem Zementirpüulver, c&ment (einem Gemenge von nicht zu 
fein gepulverter Holzkohle mit dem zehnten Theile Holzafche, auch wohl bloß 
Koble ohne Alchenzufas), ftreut darüber 1,, bis %/, Zoll hoch das nämliche 
Pulver, und wechjelt fo mit Eifen und Zementirpulver fchichtenmweife ab, bis 
der Kaften beinabe gefüllt it. Obenauf gibt man einige Zoll hoch ſchon ge: 
brauchtes Pulver und darüber eine gebäufte Lage Sand, oder einen Dedel 
von Ihonplatten. Ginige kurze Probeftäbe (öprouveties) werden ſo mit ein: 
gelegt, daß man fie leicht berausbolen kann, um den Fortgang ber Operation 
und ihre Beendigung daran zu beurtheilen. Die Hige wird bis zum Weiß: 
glüben (Schweißbige) getrieben, und in diefer Stärke 5 bis 12 Tage unter: 
halten, je nach der Größe des Ofens und der Dide der Eifenftäbe Gin Ofen 
mit zwei Käften, jeder 14 Fuß lang, 31/, Fuß breit und 3 Fuß tief, faßt im 
Ganzen 300 bis 350 Zentner Eiſen; man baut fie aber von verjchiedener 
Größe, für 100 bis 800 Zentner, wonad die Käften 7 bis 16 F. lang, 21% 
bis 5 F. breit, 2 bis 31, 5. tief find. Zuletzt läßt man den Ofen (mohl 
8 Tage lang) abkühlen, öffnet dann die Käften, und nimmt die Stäbe ber- 
aus, Sie zeigen fid) fpröde (obne bart zu feyn), an vielen Stellen riffig, auf 


*; Brevets, XVII. 5. 
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fr Oberfläche mehr eder weniger mit Blafen bededt (Blajenftahl, acier 
bsursouffle, acier penle, blister steel, blistered steel), und von geringerem 
keif. Gewichte als bearbeiteter Stabl, ja jogar als das Eifen vor der Zemen: 
tation (Stabeifen von 7.795 zeigte nach dem Zementiren 7.618; andere Beob— 
sbrungen an robem Zementſtahl ergaben fpezif. Gewicht 7.255 bie 7.313). 
Das Gewicht bes Gifens nimmt durch das Iementiren um 1, bis 3/, Prozent 
ws nur fchlecht gefrifchtes, noch Schlacke enthaltendes Eifen: zeigt Peine Ge- 
wihtövermehrung. -— In England bat man die Beobahtung gemacht und 
jur Stablfabrifation benust, daß weißglühendes Schmiedeifen aud in Stahl 
verwandelt wird, wenn man es in einem Kaften ber Wirkung von bineinge: 
liretem Steinfohlengaje die erforderliche Zeit lang ausfegt. Das durch Deftil: 
lation der Steinfoblen gewonnene (aud zur Beleuchtung angewendete) Gas 
befteht größtentheils aus Fohlehaltigem Wafferftoff. 

Mit der Brennſtahl-Bereitung ift die Arbeit des Einfekend genau 
berwandt, welche man febr häufig anwendet, um Fleinere, aus Schmied 
eiien berfertigte Gegenftände oberflählih in Stahl zu verwandeln, 
damit fie äußerlich Härte zeigen, und eine feine Politur annehmen. Zu 
diefem Behufe werden die Stücke in einer Büchſe bon Eifenbleh mit 
Holzkohlenpulber, beſſer mit gepulverter thierifher Kohle (manderlei will- 
fürliben Gemengen aus ſchwarzgebrannten Knochen, berkohlten Leder— 
fänigeln, zerraſpeltem und verkohltem Ochſenhorn, Pferdehufen u. dgl.) 
umgeben, und eine Stunde oder länger in der Eſſe geglüht, worauf man 
den Deckel der Büchſe abnimmtz und den Inhalt der Letztern in Waſſer 
wirft, um die Härtung zu bewirken (Cinfaßkbärtung, Trempe en 
paquet, zum Unterſchiede bon der gewöhnlihen Härtung des Stahls, 
twelhe trempe & la volde genannt wird; case-hardening). Blau- 
faures Eifenfali oder Blutlaugenſalz (meldies 17 Prozent Koblenftoff 
entbält) ift ein febr wirkſames, aber nur zu theures Mittel zum Ein= 
frgen. Man bedient fid deifelben aber oft, um auf Eifenarbeiten eine 
außerſt dünne Haut bon Stahl zu erzeugen, indem man die gefhmiedeten 
und abgefeilten Stüde glühend macht, mit dem gepulverten Salje ſchnell 
beftreut und einreibt, und endlih durch Ablöfhen in Waffer bärtet. — 

Sollen Sräbe oder Platten von Eifen nur auf einer Fläche in Stahl 
umgewandelt werben, jo legt man fie beim Einſetzen zwijchen eine Schichte 
Koblenpulver und eine Echichte gepulverten feuerfeften Thon, fo daß nur die 
Seite mit Koble in Berührung ift, welche eine Umwandlung in Stahl erlei: 
den fol. 

erfäieben von obigem Verfahren ift das Einfegen von Stablarbeiten 
zum Bebufe bes Härtens, wobei die Umbüllung von Koble nur bazu dient, 
die Erbigung des Stahls ohne Luftzutritt, daher ohne Glühfpan - Bildung und 
ohne Gefabr des Werbrennens, vornehmen zu fünnen (S. 15). ine längere 
Dauer des Glühens ift hierbei ganz unnöthig. 

Andere Merboben oberflählicher Umwandlung in Stahl find folgende: 
1) Man taucht das ſchweißwarme —— Schmiedeiſenſtück einige Au— 
genblicke lang in möglichſt dünnflüſſig geſchmolzenes Roheiſen, wendet es darin 
berum, bringt es nur auf einige Sekunden unter Waſſer, damit es beim Wie: 
$erberauszieben noch rotbglühend ift; kann es nun beliebig weiter bearbeiten 
und fchließlih bärten. Mit Leichtigkeit dringt auf diefe Weife die Stablbil: 
bung 34, biß 3/, Boll tief ein. — 2) Man ftedt das ſchweißwarme Schmied: 
eifen in einen Haufen Feilfpäne von grauem Gußeifen, und dreht es einige 
3eit darin herum. 

Somohl der Rohſtahl als der Zementitabl find in dem Zuftande, 
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wie unmittelbar die Fabrikation fie Liefert, ſehr unbollkommene Produkte, 
indem fie theils nicht frei von unganzen Stellen gewönnen merden, tbeile 
mit dem Kohlenſtoffe auf eine ungleichförmige Weiſe berbunden find, fo 
daß fie härtere (kohlenſtoffteichere) und weichere (Eehlenftoffärmere) Theile 
im Gemenge enthalten. Deßhalb können diefe Stablyattungen im ur— 
ſprünglichen Zuftande ‚nur zu gröberen und größeren Arbeiten angewendet 
werden, Für alle. übrigen. Zwecke muß man fie einer Verfeinerung uns 
teriverfen; und zwar entweder: a. durd wiederholtes Ausſchmieden und 
Schweißen, welches eine mehr gleichmäßige Bermengung der verſchieden— 
artigen Theile bewirkt, und Gärben oder Naffiniren (corroyer, 
raffiner, refining), fo tie der fo berbefferte Stahl Gärbftahl, ge> 
gärbter oder raffinirter Stahl {acier corröye, acier raffind, 
refined steel, shear steel), genannt wird; oder b. durch Schmelen, 
twodurd die vollfommenfte Vermiſchung aller Theile, und folglich der 
beite Stahl entfieht, Gußſtahl (acier fondu, cast-steel). 

Beim Gärben des Stahls berfährt man auf die Weile, daß mar 
ihm zu 2 Füß langen, 11% Zoll breiten, nur 1 bis 11, Pinien dien 
Schienen ausſchmiedet (das Plätten oder Shienen), 6,8 oder 
mehr folder Schienen auf einander legt, diefes Padet (die G arbe oder 
Zange) zufammenfhweißt und, zu einem quadratifchen Stabe ausſtreckt. 
Zwei Mal rafſtnirter Stahl entſteht, wenn der Stab in der Mitte eins 
gehauen, zufammengebogen, geſchweißt und wieder ansaeftreft wird. Auf 
diefe MWeife wird’ das Naffıniren oft noch zum dritten Male vorgenom— 
men. Bei jedem Male findet ein Abgang von 6 bis 12% Projent Statt 
und werden auf 100 Pfd. Stahl 100 bis 120 Pfr. Steinfoblen verbraucht, 

Das Material zum Gußſtahl iſt Jementftahl oder, auch Rohſtahl, 
welchen. man zu Fleinen Stüden zerbricht, und in einem ſehr ſtark zie— 
henden, mit Kokes geheißten Windofen, in den feuerfefteften irdenen Tie— 
geln (ereusets, sAillets) ſchmelzt. Zur Abbaltung der Luft mird öfters 
eine Bedeckung des Stable von bleifreiem Glaſe angewendet; ſie iſt in— 
deſſen überflüffig, weil der Tiegeldedel fo feſt anfchmilzt‘; daß 'er die Luft 
völlig ausſchließt. Ein Tiegel faht 25 bis hödjftens 40 Pfund Stahl, 
und die Schmelzung- dauert drei bis fünf Stunden. Volllommen ge— 
Ihmoljen, wird der Stahl in zweitheiligen aufeifernen Formen (lingo- 
tieres, moulds) zu Stäben von z. B. 2 Fuß Länge, 3 Zoll Breite, 
2 Zoll Dicke gegoffen, welche man hierauf: unter. dem Sammer oder unter 
Walzen beliebig ausftredt. Mande Sorten Gußftahl. find ſchwer vder 
gar nicht zu ſchweißen, und dieß bängt weſentlich hun der Menge des 
darin enthaltenen Koblenftofs ab. Man unterfcheidet daher ſchweiß— 
baren Gußftahl (acier fondu soudable, welding cast - steel, mild 
cast- steel) und unfGmeißbaren (acier fondu non soudable, 
harsh cast-steel. Ie weniger Koblenftoff der Gußſtahl enthält, defto 
mehr befigt er die Eigenfhaft der Schweißbarkeit, deſto größere Hitze 
erfordert er aber auch zur Smeljung, „ und deſto ; weniger: groß iſt die 
Härte, welche er anzunehmen vermag (S. 17). 

3ur Darftellung des Gußſtahls kann auch direft Schmiebdeifen oder Roh: 
eifen als Material dienen, wenn die geeigneten Zufäße gegeben werden; doch 
ift in folhen Fällen ein genau beftimmter Koblenftoffgebalt des Produkts we— 
niger leicht zu erreichen, ald wenn man fertigen Stabl anwendet. Es ſentſteht 
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EB. Gußſtahl durch Schmelzung von: a) 100 Ib. Schmiedeiſendrehſpänen, 
2:3. Braunfteim,ı 3.3. Holzkohlenpulver; oder b) 100 Schmiedeifendreh« 
pänen, 2!/, Braunjtein, 23 Seil: oder Drebipänen aus. grauen, Gußeiſen; 
oder c) 17 Ib. weißem Roheifen, 7 Ih. Schmiedeifen. — Die neuerlid in 
England angegebenen ‚Methoden: d) das im Puddelofen fürnig dargeſtellte 
Schmiedeifen (3. 27 — vor der Bildung der balls berausgenominen —) mit 
Kohle zu zementiren und bierauf zu fchmelzen; oder e) im bei hoher Hike ge: 
ſchmolzen erbalterres Roheiſen Schmiedeiſenkörner (geivonnen aus Flein zer: 
Kampftem NRotheifenfteine durch Zementiren mit wenig Koble) seinzurübren — 
ihemen zur Erlangung eines etwas fichern Refultats, Baum geeignet. — Eine 
Sorte Gußjtahl kommt aus Oftindien unter dem Namen Wooß (indiun steel, 
wootz). Dieſer Stahl ift bart, und ſchwer zu verarbeiten; er nimmt, bei ge; 
inger Glühhitze in Waſſer abgelöfcht, eine fehr große Härte an, und taugt 
pirtrefflich zu feinen Meflern. Er foll durch Zuſammenſchmehzen von Schmied: 
efen mit Kohle bereitet feyn. In Europa bat mar den Roos auf folgende 
Weiſe nachgeäahmt: Kleine Stüdchen von Schmiedeifen. oder Stabl werben in 
Koblenpulver eingegraben, und jo lange beftig: geglübt,) bis fie fich in eine 
bunfelgraue, leicht zu pulvernde Maſſe (Robleneifen), verwandelt haben. Diefe 
wird gepulvert, und mit reiner Alaunerde in einem verjchloffenen Ziegel län: 
gere Zeit jtarf weißgeglübt, wobei fie weiß und fpröde wird. Stahl, mit 1/4 
bis %,, diefer weißen Metallnifhung zufammengefhmolzen, gibt der Wooß. 
— Der gewöhnliche Gußftabl gewinnt an Güte, für den Gebrauch zu feinen 
Schneidwerfzeugen, wenn man ihn mit febr wenig (I) Silber zuſammen— 
ſchmelzt (Silberjtabl, silwer-steel, silver-combined steel). Auch andere 
Metalle verbeflern , wenn ſie mit dem Stable geſchmolzen werden, venjelben in 
bemmerfbarem Grade. Eine Mifchung diefer Art ift. der Nidelitabl oder Me: 
teoritabl, welcher einen. Aujag von Nidel enthält. ine Pomplizirtere Vor: 
ihrıft zur Bereitung des Meteorſtahls iſt folgende: 24 Theile Zink, 4 Theile 
Kidel und 1 Theil Silber werden, mit Koblenftaub bevedt, in einem verfchlof: 
fenen Grapbittiegel zuſammengeſchmolzen, in Waffer ausgegoffen, und zu Blei: 
nen Stüden zerfchlagen. 8 Theile diefer Mifchung, mit 6 Theilen gepulver: 
tem: Gbromeifenjtein, 1 Xbeile Koblenpulver, 2 Theilen ungelöfhten Kalk, 2 
Ibeilen Porzelantbon und. 354 Iheilen rohem Zementftabl (Blafenftabl) ge: 
ſchmolzen, geben den Meteorjtabl, Die Legirungen von Stahl mit ſehr Flei: 
Mengen Silber, Nickel ꝛc. jcheinen indeß ibre vorzüglichen Eigenjchaften 
ut oh dieſen Beimifhungen, als vielmehr dem bei- ibrer Bereitung Statt 
en limfchmelzen zu verdanken; und man bat dieß in Gitglarıd aud) 
wohl ringefeben, indem Das, was unter dem Namen Silberſtahl von dort 
ber Hoch jezt in den Handel fommt, eben nichts weiter als eine feine Sorte 
Gußſtahl ohne Silbergebalt ift. — Der gelbe Stahl von Fifher in Schaff- 
baufen war im WWejentlihen eine Miſchung von 3 Th. Stahl mit 1 Tb. 
Kupfer. er 
Der fo’ genannte Damafzener Stahl, ober damafzirte Stahl, 
acier damasse, Damascus steel, (deffen Name bon der Stadt Damafl , 
im Shrien berrübrt) ift feine befondere Art von Stahl, fondern ein auf 
beftimmte Weiſe bereitete Gemenge von innig mit einander verſchweißten 
Stabl= und Eifentheilen. Er erbält durch das Beigen feiner blank ges 
feilten, geichliffenen, und forgfältig von Bett gereinigten Oberfläche mit 
einer ſchwach fauren Slüfigfeit (4. B. einer Miſchung aus 1 Maftheile 
Sceidewaffer und 30 Maßtheilen Effig) eigenthbümliche, aus helleren 
und dunflen Linien zjufammengefegte Zeihnungen (Damafl, Damafpis 
rung, damas), welche eine gewiffe Negelmäßigfeit zeigen, wenn die An— 
ordnung der neben einander liegenden Stahl- und Eifentheilden auf 
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eine regelmäßige Art bewirft worden ift. Der Stahl eriheint nämlich 
(da er — befonders im gebärteten Zuſtande — von Säuren weit lang— 
ſamer aufgelöſt wird als Sqhmiedeiſen) in höher liegenden bellen, das 
Eifen dagegen in vertieften mattgrauen Linien. Bei ſtarker kung find 
die dunklen Linien binlänglich vertieft, um fid mit Farbe, in der Kupfer: 
druderpreffe, wie ein Kupferftih auf Papier abdruden zu laffen. Nicht 
allein Stahl und Schmiedeifen find tauglih, ein jur Damafjirung ges 
eigneteds Gemenge zu geben, fondern aud zwei beridiedene Sorten bon 
Schmiedeifen, von melden in diefem Falle die härtere (Tohlenftoffreichere) 
die Stelle des Stahls einnimmt. In jedem Falle befigt ein foldes feines 
und inniges Gemenge bedeutend mehr Zäbigfeit als Stahl oder eine eins 
zelne Eifenforte für fi) allein, wovon der Grund ſowohl in der Verwe— 
bung der Bafern als in der Berbefferung des Materials durd das bei 
der Bereitung erforderliche fleißige Ausihmieden und Schweißen liegt. 
Diefer innere Vorzug fehlt natürlib denjenigen nadıgeabmten damafzirten 
Arbeiten, deren Zeichnung bloß auf aewöhnlidem Stahle oberflählid) 
eingeäßt ft. Wird nämlich eine polirte Stahlfläche mit Wachs oder einer 
barzigen Mifhung dünn überzogen, in diefen Überzug eine beliebige Zeich⸗ 
nung eingeritzt, und endlich mit Säure geätzt, ſo läßt ſich zwar einiger 
Maßen das Anſehen des wahren Damaſtes herborbringen; allein dieſe 
nicht aus der Maſſe ſelbſt entſprungene Zeichnung kommt nicht wieder, 
wenn man ſie abſchleift und die ganze Fläche beitzt; was dagegen mit 
dem wirklichen Damaſte allerdings der Fall iſt. 

Das den Damaſt erzeugende innige Gemenge kann auf verſchiedene 
Weiſe hervorgebracht werden. Das Verfahren, welches im Orient bei der Ber: 
fertigung ber echten türfifchen damafzirten Säbelflingen und Gewebrläufe be: 
folgt wird, ift nicht fiher befannt. Inn Europa befolgt man gewöhnlich im We: 
fentlichen nachftehende Methode: Dünne Stäbdyen von Schmiedeifen und Stahl 
(oder von hartem und weichem Schmiedeifen) werden in geböriger Anzahl zu 
einem Bündel parallel neben einander gelegt, und zufammengefchweißt. Die 
Stange, welche dadurch entitebt, wird in die Länge gefchmiedet, und in zwei oder 
drei Theile zerhauen, die man wieder auf einander legt und zuſammenſchweißt. 
Diefes Verfahren kann noch öfter wiederholt werden, und liefert endlich einen 
legten Stab, der aus vielen parallel liegenden Fäden, abwechſelnd von Eifen 
und Stahl, zufammengefegt it. Man windet diefen Stab im glübenden Zu— 
ftande fehraubenartig zufammen, indem man ein Ende im Echraubftod befeftigt, 
das andere mit einer Zange faßt, und fo gleihmäßig als möglich umbrebt. 
Die verfchiedenen mit eimander verbundenen Fäden nehmen bierdurd die Lage 
von Schraubenlinien an, aber die der Oberfläche näber liegenden find in wei: 
teren Kreifen gewunden, als die im Innern befindlihen, und ein genau in 
der Achſe des Stäbchens liegender Kaden würde gar feine Krümmung ange: - 
nommen haben. Schlägt man das gedrehte Stäbchen platt, fo fommen die 
Theile der Schraubenwindungen mehr ober weniger in eine gemeinfchaftliche 
Ebene zu liegen, und bilden eine aus vielen, ſymmetriſch geitellten,, Fleinen 
Figuren zufammengefeste Zeichnung, deren Linien, da ſie nach dem Beitzen 
durch die Stahl- und Eiſenfäden gebildet werden, deſto zarter find, je mehr 
beim Schmieden jene Fäden verfeinert wurden. 

Grivelli*) bat folgende, fehr finnreich erdachte Methode angegeben, um 
verfchiedene Arten von Damafzirung durch einerlei Grundverfahren darzuitellen. 
Man ummvidelt gefchmiedete ftählerne Streifen von beliebiger Länge, 1 bis 11, 








*) Jahrbücher, IV, 463. 
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U Breite und */, Linien Dide, in weitläufigen Windungen jchraubenartig 
au Gifendrabt von ebenfalls %, Linien Dide. Dann drüdt man durch Häm: 
em in Der Rotrbglühbise den Drabt zum Theil in den Ztabl binein, legt 
ame Anzabl jo worbereiteter Streifen oder Blätter auf einander, und fihweißt 
= wianımerı. Der geihweißte und noch ferner ausgeftredte Stab wird in 
wei erer drei Theile zerbauen; dieje legt man auf einander, und vereinigt fie 
wieder durch Echweißen. Auf gleihe Weife wird noch ein Paar Mal verfab: 
rm, wedurch man endlich erreicht, daß der Stab aus einer großen Menge febr 
dinner, abwechielnd liegender, paralleler Schichten von Stabl («us den ur 
iminglib angewenvdeten Streifen) und Gifen (durch die Ausbreitung des Drab: 
i2$ gebildet; beitebt. Feilt und jchleift man die Oberflächen ab, welche mit 
vr Richtung Der Schichten parallel find, fo entitebt eine unregelmäßige, aus 
miälligen Linien und Flecken zufammengefegte Zeihnung, weil mebrere von 
Ka Schichten (Deren vollfommmer Parallelismus durch das Schmieden geftört 
#) durchſchnitten woerden. eilt man quer über tie Flächen des Stabes balb: 
runde Rinnen ein (welche jo jteben müſſen, daß jede Rinne der obern Fläche 
anem Zwiichenraume der untern Fläche entgegengejegt if), umd bämmert den 
zan foblanzenartig gefrümmten Stab wieder flab, jo nehmen alle von der 
Falz nit durchſchnittenen Schichten eine wellenförmige Krümmung an, und 
auf den Flächen entfteben durd das Beigen lauter ungefähr elliptiſche, den 
zmidbten Rinnen entfpredende Figuren, welche aus vielen gleichlaufenden, 
meit in fih felbit zurüdfebrenden und in einander eingeſchloſſenen Linien ge- 
bitter eriheinen. Wird das Ginfeilen der Rinnen unterlaffen, und ſtatt deſſen 
der Stab mir einem Schmiedegeſenke bearbeitet, welches auf der Oberfläche 
wzend eıne erbabene Zeichnung bervorbringt (3. B. kleine balbfugelige Warzen, 
eme ®erjierung & la greceque, Buchſtaben u. dergl.); fo bat man nur diefe 
Grböbungen wegzufeilen, um nad dem Beitzen dieſelbe Zeihnung mit feinen 
Zumen ausgeführt zu erhalten. 


Il. Mupfer (cuivre, cuivre rouge, copper\. 


Das Kupfer it von befannter rotber Farbe und von dichtkörnigem 
eter frinzadigem (an gejhmiedeten Ztüden undeutlih fehnigem oder fa— 
ferigem) Bruce, nimmt dur Poliren einen ſchönen Glanz an, und bat 
einen ftarfen Klang. Seine Härte ift diel geringer als jene des Schmied— 
riiens, jeine Dehnbarkeit ausgezeihnet groß. Es eignet fib daber treff- 
lich felbit im Falten Zuftande, zur Bearbeitung mit dem Hammer. Je 
reine das Kupfer ift, deſto weicher und dehnbarer zeigt es fi, und zwi— 
ſchen dem Kupfer verfhiedener Länder ift bierin ein bedeutender und 
widtiger Unteridied. Gutes Kupfer muß ſich febr oft bin und ber bie: 
zen laffen, beber es abbridt. Der Anfang des Weißglühens ift die 
Zdmelibige des Kupfers; man ſchätzt Letztere auf 27 Grad Wedgwood, 
nad Taniell beträgt fie 8620 Reaumur. Im Schmelzen zeigt das 
Kurfer eine grüne Farbe. Zu Gußmwaggen taugt es wenig, denn es liefert 
feine dichten, fondern nur blafige und poröfe Güffe, befonders wenn es 
zu beif gegoffen wird. Sogar einfahe gegoſſene Platten und Stäbe 
fönnen auf diefe Weife untauglib zur Bearbeitung unter dem Sammer 
oder unter Walzen werden, teil die im Innern entitandenen Höblungen 
zu unganzen Stellen Anlaß geben. An der feuchten Luft läuft das 
Kurfer an, und überjiehbt ſich endlih mit Grünfpan. Im Feuer, bei 
Suftjutritt, erbält es lebhafte NRegenbogenfarben (der Neibe nah: gold— 
arl&, farmefinrotb, violett, dunkelblau, hellblau, meergrün), fpäter einen 
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braunrothen Überzug (Kupferorpdul), der allmälig faſt ſchwarz mird 
(Kupferorpd), und beim folgenden Hämmern oder Biegen, fo wie beim 
Ablöſchen des glühenden Kupfers in Waſſer, in Schuppen abfällt 
(KRupferafhe, Kupferbammerfdhlag, cendres de cuivre, bat- 
titure de cuivre, paille de cuivre, copper-ashes, copper-scales). 
Das ſpezifiſche Gewicht des Kupfers beträgt 8.58 bis 8.95, je nachdem 
das Metall von verfdiedener Neinheit, roh gegoffen, oder zu Blech, 
Draht u. f. m. verarbeitet if. Es miegt daher ein Kubiffuß Kupfer 
(hannov. Maß und Gewidt) 456 bis 476 Pfund. Die Zäbigfeit oder 
abfolute Feftigfeit des Kupfers ift bedeutend, obgleich fie jene des guten 
Schmiedeifens nicht erreicht; fie ift, für den QDuadratzoll, gefunden: bei 
gegoffenem Kupfer 16700 bis 33300 Pfund, bei gehämmertem oder ge— 
walztem 25300 bis 33600 Pfund, bei hartgezogenem Drahte 34800 bis 
64300 Pfund, bei geglübten Drabte 27500 bis 29000 Pfund. Das 
im Handel vorfommende Kupfer ift öfters mit Fleinen Mengen von eini= 
gen der folgenden Stoffe verunreinigt: Schmefel (2), Koblenftoff, Eifen, 
Antimon, Arfenif, Blei, Zinn, Zink; melde fämmtlih die Eigenjchaft 
haben, die Dehnbarkeit deffelben, und zwar in der Glühhitze mehr als 
bei gewöhnlicher Temperatur, zu bermindern. Cine andere, häufig bor= 
fommende Verunreinigung ift die mit eingemengtem Kupferoxhdul, wodurd) 
umgekehrt dad Kupfer in der Kälte mehr als in der Hite an Dehnbar— 
feit einbüßt. Der nadtbeilige Einfluß der oben genannten Stoffe ſcheint 
durch jenen des Kupferorpduls bis zu einem gemwilfen Grade aufgehoben 
werden zu Fönnen, wenn beiderlei Verunreinigungen zugleid vorhanden 
find. Die Beimifhung von Orhdul macht das Kupfer zu folden Ge: 
genftänden unbraudbar, twelde eine fehr feine Politur und die größte 
Gleihförmigkfeit der Maffe verlangen (3. B. zu Platten für den Kupfer: 
ftih); meil dadurd weiche und undichte Stellen (Afchenflede) entjtehen. 

Das Bruchanſehen gewährt ein ziemlich ſicheres Kennzeichen für die Nein: 
beit und folglih für die Güte des Kupfers. Ganz reines Kupfer zeigt auf 
den Bruchflächen eine faſt rofenrotbe Farbe, metallifhen Glanz und feinzadi- 
ges Gefüge, welches durdy Schmieden und Walzen unvolllommen fehnig wird. 
Kupfer, das Koblenftoff entbält, erfcheint mit einer ins Gelbliche fpielenden 
Farbe und grobzadigem, auffallend ſtark glänzendem Bruce. Die Beimi: 
fhung von Kupferorydul in einem Kupfer, welches übrigens rein ift, bewirft 
ein ziegelrothes oder gar bräunlichrotbes, fehr dicht: und feinförniges, mattes 
Anfehen der Brucflähen. Das Kupfer aber, welches mit Orydul und zugleich 
mit fremden Metallen verunreinigt ift, gleicht fo febr dem ganz reinen, daß 
es von dieſem im Anfeben nicht mit Sicherbeit unterfchieden werden kann. — 
Auf das fpezif. Gewicht des Kupfers hat deffen Reinheit mehr Einfluß als die 
Verdihtung durch mechanijches Bearbeiten; das reinfte Kupfer bat, unter 
übrigens gleihen Umftänden, das gräßte fp. G. Man * —— 


Gegoſſenes, mit Blaſen im Innern (ſehr rein) . . 7.720 bi3 8.132 

" mebr oder minder porös (deögleihen) . . . 8.585 „ 8.825 

Pr ganz dicht im Bruche — 2020. 8885 „ 8.921 
Befcmiebetes (febr rein) . . 2020. 8935 „ 8.944 
Draht (desgleihen) . . . 8.933 „ 8.949 
Gegoffen und durch ftarken Drud verpichtet ehr rein) . 8.919 „ 8.931 
Galvanoplaftifch gefälltes Kupfer. . . . 8.900 „ 8.914 
Blech (aus verfchiedenen ————— .. 8.794 , 8. 952 
Münzen (desgleichen) . . .. 87716 , 8. 904 
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Folgende Beobachtungen betreffen ausfchließlich fehr reines Kupfer: 
BEGEBEN: 5 ar. ra er a re an Baer ara 
. und durch Drud einer bybraulifchen Preffe möglichft ver— 


dichtet . . . .. 8.930 
Gefhmiedete Stange . - - » » 2: 2 2 2 2 0 2 0 0.0. 8944 
Biker Dreh 4 2.002 Be er DE 
Pünnerer Drabt . ... 666 

Ferner eine andere Reihe: 

Ein ſtarker Drahttt.. 8933 
Derſelbe zu Blech ausgehämmert. . . 8.944 


Derjelbe zu ganz dünnem Bleche ausgewalzt und dann noch ftarf 
gehämmertttee.. a er: U 
In den gemwöhnlid zum Ausſchmelzen des Kupfers angemwendeten 

Etzen ift daffelbe mit Schwefel verbunden und nod mit größeren oder 

geringeren Mengen anderer ſchwefelhaltiger Metalle gemifcht oder gemengt, 

verzüglih mit Eifen, Blei, Arfenif, Antimon, Silber, . Das am häus 
haften benugte Kupfererz ift der Kupferkies, (Gelferz, pyrile cui- 
euse, cuivre pyrileux, copper-pyrites, copper-ore), welcher we— 
ientlih aus Schmefellupfer und Schwefeleiſen zufammengefeßt ift, aber 
wufällig zumeilen etwas Gold oder etwas Schwefelfilber enthält. Aud) 
das Buntfupfererz (cuivre panache, variegated copper-ore) und 
das Fahlerz (cuivre gris, grey copper-ore, black copper-ore) 
werden oft verfhmoljen. Das erftere eñthält die nämlichen weſentlichen 

Beſtandtheile als der Kupferfies, nämlih Kupfer, Eifen und Schwefel, 

aber in anderen Miengenverhältniffen, und es findet fi) auch darin Ar— 

jenif, Antimon, fo wie Zink und öfters eine Bleine Beimifhung von 

Schwefelſilber. In den Fahlerzen ift das Schwefelkupfer mit Schwefel= 

antimen, oder mit Schwefelarſenik, oder mit beiden zugleich verbunden; 

außerdem find aber aud Schmwefeleifen, Schwefeljin? und Schwefelfilber 
berbanden. Die filberhaltigen Kupfererze werden, wie die anderen, auf 

Kupfer benußt, aus meldem dann, vor dem Garmaden deffelben, das 

Silber gewonnen wird. Kupfererze, welche das Kupfer in Verbindung 

mit Sauerftoff enthalten, fommen regelmäßig in Begleitung der ſchwefel— 

baltigen Erze vor, und werden meift mit diefen zugleih, felten allein 
verihmolgen. Dahin gehört das Rothkupfererz, cuivre rouge, 
cuivre oxide rouge, red copper-ore (natürlidjes Kupferorydul), die 

Kupferlafur, cuivre carbonat@ bleu, azur de cuivre, azure 

copper-ore, und der Malachit, cuivre carbonale vert, malachile, 

green copper-ore (beide Tohlenfaures Kupferorhd). 

Unter Kupferſchiefer verfteht man einen Mergelfchiefer, durchdrungen 
von Erdöl und innig gemengt mit verfchiedenen der fhon genannten (fowohl 
fauerftoff- als fchwefelbaltigen) Kupfererze, daneben auch Eifen:, Blei :, Zink: 
Erjen, oft etwas Silber. 

Tas Ausbringen des Kupfers ift ein fehr zufammengefeßter Prozeß, 
weil es ſchwer hält, die fremden Beimifchungen bon dem Kupfer ganz 
pollftändig zu trennen, und diefes ſchon durch geringe VBerunreinigungen 
erbeblih an Debhnbarkeit, folglih an Brauchbarkeit, verliert”). Die 





*) Karften’s Metallurgie, Bd. V. — Technolog. Encyklopädie, Bd. IX. 
Artikel: Kupfer. — Dumas, Bb. IV. 
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Aufbereitung der Kupfererze, d. b. ibre Trennung von einem Theile 
der Gangart, und die Konzentration des Metallgehaltes, geſchieht theils 
bloß durch Handfdheidung (triage à la main) und Siebſetzen 
(eriblage, sieving), theils noch überdich durh Pochen (bocarder, 
stamping) und Waſchen (Schlämmen, lavage, washing). Die 
ichmefelhaltigen Erze werden hierauf geröftet (um Schwefel und Ar— 
ſenik theils zu orhdiren, theild zu verflüchtigen); und fodann mit Zus 
Ihlägen (Kalk, Flußſpath, alten Kupferfchladen 2.) in Schadtöfen, 
welche den Eiſenhohöfen fehr äbnlih, aber nur 6 bis 20 Fuß body find, 
geſchmolzen. Der Zweck diefes eriten Schmelzens (de3 Erzſchmelzens, 
Nobfhmelzens, der Nobarbeit, fonte erue) ift die Verfchladung 
der Bergart und des durd die Röſtung orxhdirten Eifens, und die Ab— 
fonderung des Metallgehaltes. Letzterer wird, nad Entfernung der 
obenauf ſchwimmenden Schladen (Rohſchlacken), als eine Maffe (No b- 
ftein, Kupferftein, metal brut, matte brute de cuivre, coarse 
metal) erhalten, in welcher das Kupfer (8 bis 14 Prozent betragend) 
mit Eifen (55 bis 62 Pr), Schwefel (23 bis 27 Pr.) und Fleinen 
Mengen anderer im Erze enthalten geweſener Metalle verbunden iſt. 
Meiftend (mamentlih wenn die Kupfererze ſehr unrein find) mird der 
Kohftein, nad) vorausgegangener neuer Nöftung, abermals gefchmolzen, 
mit der Abfiht, noch nicht das, Kupfer zu reduziren, fondern nur den 
Stein von einem Antheile der fremden Beimifhungen zu befreien, wo— 
durd der Kupfergehalt vergrößert, Fongentrirt wird. Deßhalb beißt 
dieſes Schmelzen die Konzentrations-Arbeit (dad Spuren), 
und das Produft, ein nod immer unreines Schwefelfupfer, der Kon— 
jentrationsftein, Spurftein (metal fin, metal bleu, matte 
concentree, fine metal, blue metal). Diefer (oder, bei reineren Er— 
zen, ſogleich der Nobftein) wird nunmehr einer ftarfen und oft wieder— 
holten Röſtung unterzogen, um Kupfer und Eifen zu orhdiren; dann 
aber wieder geſchmolzen Nohkupferfhmelzen, Schwarzmachen). 
Das orhdirte Eifen geht bierbei in die Schlade (Schwarzkupfer— 
Ihlade); das Kupfer wird reduzirt, und als eine fpröde, gelbrotbe, 
mandmal fat meiße Metallmaffe Robkupfer, Schmwarzfupfer, 
Gelftupfer, cuivre brut, cuivre noir, coarse copper) abgejdieden, 
weldye nebſt 60 bis 95 Prozent Kupfer noch Eifen, Schwefel, Antimon, 
Arfenif, Blei, Zinf, u. f. w. enthält; zugleich fällt in größerer oder ge= 
tingerer Menge ein neuer Stein. Dünnftein oder Lech (matte mince) 
genannt, worin 50 bis 60 Proz. Kupfer, 15 bis 30 Pr. Eifen, 20 bis 
25 Pr. Schwefel, ꝛc. Das Rohkupfer wird durch den Prozeß des Gar— 
madens (raffinage, refining, toughening) weiter gereinigt, indem 
man es in dem Garherde (Rofettirberde), beffer in einem Flamme 
ofen (Spleifofen) einfchmelit, und durd die Wirkung des auf 
die Oberfläche blafenden Windes den Schwefel verbrennt und die fremden 
Metalle orydirt, wobei die fih bildende Schlacke (Garfhlade, scorie 
de raffinage) immerfort abfließt. Nach erlangter Gare wird das Kupfer, 
indem man deſſen DOberflähe durch Beiprengen mit Waffer zum Erftarren 
bringt, in dünnen, runden Scheiben (Rojetten, rondelles, roseltes, 
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cakes) abgehoben. Dtan nennt diefe Arbeit das Scheibenreißen, 
Rofettiren ober Spleißen. 

Das Garfupfer, Scheibenfupfer oder Rofettentupfer 
'cuivre rosette, rose-copper) it ſchon Handelswaare; es befigt aber 
iebr oft nicht vollkommen den Grad von Dehnbarkeit, welcher zur Bear: 
beitung unter Dem Hammer oder unter Walzen erforderlid ift; und der 
Srund bierpon liegt theils in einem Gehalte von (1 bis 2 Prozent) 
fremden Wtetallen, theils darin, daß durd die Wirfung des orpdirenden 
Windftromes beim Garmaden das Kupfer mehr oder weniger eine Bei— 
miihung von Kupferorydul (zumweilen bis 7 Prozent und darüber) erhal- 
ten bat. Won dieſer muß es vor der wirklichen Verarbeitung (in den 
Fabriken ſelbſt, melde die Verarbeitung vornehmen) durch Umfchmelzen 
wifhen Kohlen in einem Herde (das Hammergarmaden) gereinigt, 
d.b. bammergar bergeftellt werden. Wird das Kupfer zu lange oder 
bei zu ftarfem Finde geihmolzen, fo erzeugt fid) wieder Oxhdul in dem= 
ielben, und es erlangt den Fehler vom Neuen, von welchem es gerade 
befreit werden follte (es wird übergar). Das bammergare Kupfer 
wird in eifernen, mit Thon beftridenen Formen zu diden Platten (Hart: 
tüden) gegoffen, melde man noch dunfelroth glühend unter einen vom 
Waſſer getriebenen Hammer bringt, um ſie durch denſelben etwas zu ver— 
dichten und zur fernern Verarbeitung vorzubereiten (dad Abpochen). 

In den Handel gelangt das Kupfer: a) ald Rofettenfupfer (f. oben). 
Die Rofetten baben 1 bis 2 Fuß Durcdhmeffer, auf der untern Fläche eine 
(tur das Loßreißen von ber nod flüffigen Kupfermaffe entitandene) löcherige 
und zjadige Befchaffenbeit, und find karmeſinroth angelaufen. Man hält es 
für ein Zeichen von Reinheit (alfo Güte) des Kupfer, wenn fie fehr dünn 
(1 2inie umd noch etwas weniger) ausfallen. b) Als Plattenkupfer, 
d. b. in ſtarken gegoflenen Platten oder vielmehr Blöden von 3. B. 18 Zoll 
Länge, 12 Zoll Breite, 2 bis 2%, Zoll Dide. — Zur Berwendung für bie 
Meflingfabrifation wird das (alsdann nicht bammergar gemachte) Kupfer 
durch Eingießen in Waſſer gekürt (gramulirt); gießt man es in rnbiges 
heißes Waffer, fo fallen die Körner (Kupfer-Gramalien) rundlid aus 
(cuirre en grains, bean shol), gießt man es aber in fließendes kaltes Waſſer, 
fo find fie federähnlich (cuivre en plumes, fealhered shot). 

Für feinere Arbeiten wird das hammergare Kupfer in einem höhern 
Grade der Reinheit dargeftellt (raffinirt), indem man es nod ein Mal in 
einem Zlammofen fo lange bei LZuftzutritt in Fluß erhält, bis die beige: 
mifchten freinden Metalle orydirt und in Schlade verwandelt find. Nach biefer 
Bebandlung befindet fih das Kupfer in einem fehr übergaren Zuſtande, db. h. 
e8 enthält viel Kupferorgdul, von welhen man ed durd eine legte Schmel: 
zung im Flammofen ober (mit Zufag von Koblenpulver) in Ziegen befreit. 
Das Raffıniren verurfacht einen großen Abgang an Metall, daher das raffi- 
nirte Kupfer body im Preife ftebt. 

Die bisher befchriebene Art, dad Kupfer aus den Erzen darzuftellen 
und zu reinigen, ift — mit mehreren lofalen Modiffationen — in 
Deutfhland allgemein gebräudlid. In England bedient man ſich dage= 
gen, fowohl zu den Nöftungen, als zu allen den verjdiedenen nad) ein= 
ander folgenden Scmeljprozeffen, der Flammöfen, und ftellt aud das 
Kupfer ſchon auf den Kupferhütten im hammergaren Zuftande ber, ftatt, 
wie in Deutfhland, das Hammergarmaden denjenigen Babrifanftalten 


su überlaflen, welche ſich mit der Verarbeitung des Kupfers beſchäftigen. 
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1. Zink (Spiauter, zinc, spelter, zine). 


Diefes Metall ift von graumeißer, ind Bläuliche ziebender Barbe, 
bon grobblätterigem, ſtark glänzenden Bruce, nicht bedeutend hart, aber 
ſchwer zu feilen, weil die Feilſpäne ſich ſchnell zwiſchen die Zähne der 
Feile bineinftopfen und diefelben unwirkſam madyen, daher leichter mit 
einer Raſpel zu bearbeiten. Gefhmoljen und wieder erfaltet, ift es ſpröde, 
und wird nicht nur durch ftarfe Hammerfchläge zertrümmert, fondern läßt 
ih, in dünnen Stüden, auch mit der Hand breden. Ein langfamer 
Drud (durch Walzen oder Drahtzieheifen) dagegen dehnt das Metall 
und zerftört fein blättriges Gefüge gärzlih, wodurch es zuleßt in einem 
bedeutenden Grade dehnbar wird, bauptjähli wenn die Bearbeitung 
borgenommen wird, während das Zinf bis auf ungefibr 100 bis 1209 
Keaumur erbigt if. Wei höherer Temperatur (1609 R.) ift es wieder 
fo fpröde, daß es im Mörfer zu Pulver geftoßen merden kann. Eine 
Hite von 3290 N. (welche etwas geringer ift, als der Anfang des Glü— 
hend) bringt das Zink zum Schmelzen; ftarfe Notbglübbige verwandelt 
es in Dampf, fo daß es deftillirt werden kann; beim Weißglüben an 
der Luft verbrennt e8 mit grünlicdhweißer Flamme, unter Ausftoßung 
eines weißen flodigen Rauches von Zinforyd (Zinfblumen, fleurs de 
zinc, flowers of zinc),. Das fpezififhe Gewicht des Fäuflihen (mehr 
oder weniger mit anderen Metallen verunreinigten) Zinfs ſchwankt zwi— 
ſchen 6.85 und 7.10, fteigt aber durd die Verarbeitung zu Blech und 
Draht bis auf 7.2 und felbft 7.3, fo daß ein Kubiffuß des Metalls 365 
bis 388 Pfund (hannov.) wiegt. Seine abfolute Feſtigkeit ift gering, und 
beträgt (für den Quadratzoll) im gegoffenen Zuftande nur ungefähr 
2500, bei Draht und Blech dagegen 16700 bis 19800 Pfund. Plan 
fiebt, mie ungünftig das froftallinifche Gefüge des gegoffenen Zinfs für 
deffen Seftigkeit iftz denn der Bruch erfolgt jedes Mal nad dem Laufe 
der Blätter. Die Einwirkung von Luft und Waffer, vorzüglih aber 
jene der Säuren, verträgt das Zink nicht, ohne fih mehr oder minder 
fhnell zu oxhdiren oder aufjulöfenz daher mwird es bei der Anwendung 
zu Dachdeckungen, Wafferbehältern u. f. w. allmälig zerftört, und ift zu 
Kochgefäßen oder Eßgeräthen, als der Geſundheit nadtheilig, ganz unan— 
wendbar. Doch verihafft ihm feine Wohlfeilheit einige Anwendung zu 
Zwecken der erften Art, auch zu bverfhiedenen Gußwaaren; am wich— 
tigften iſt es jedod zur Vereitung einiger Metallmifhungen, befonderd 
des Meſſings. 

Koblenftof und Schwefel feinen in dem Zink des Handels niemals 
vorzufommen; bagegen findet fi eine Beimifhung von Blei (1/, bis 2!/, 
Prozent) jederzeit, und etwas Eiſen (bis böchftens */, Proz.) fehr gewöhnlich, 
Der Bleigehalt allein macht das Bin? gefchmeidiger, vermindert aber feine 
Feſtigkeitz Gifengebalt allein erhöht die Härte und verringert ebenfalls die 
Feftigfeitz am fchädlichften wirken Blei und Gifen, wenn fie beide zugleich 
vorhanden find, in welchem Kalle das Zink leicht zur Darftellung eines guten 
(das Biegen und Falzen ausbaltenden) Bleches untauglid wird. 

Das Zink findet ih im Mineralreihe mit Schwefel verbunden als 
Blende (Zinfblende, blende, zine sulfure, blende, black-jack), 
und mit Sauerftoff (als Zinkorhd) im Galmei (calamine, pierre ca- 
laminaire, calamine) und Zinkglaserz. Die Blende enthält ges 
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möbnlih auch andere Metalle in Verbindung mit Schwefel, hauptſächlich 
Eifen. Der Galmei beftcht aus Zinkoxhd und Kohlenfäure; wenn er 
rein ift, wird er Binffpath (sparry calamine) genannt, meiftentheils 
aber ift er mit Thon, Eifenoder u. f. mw. gemengt. Das Zinfglaser; 
(Kiefelgalmei, Kiefelzinferz) kommt immer mit dem Galmei ge: 
manfbaftlid vor, und wird oft mit demfelben verwecfelt. Es enthält 
Zinferud, Kiefelerde und Waffer, oft aber audy Beimengungen von Thon 
und Eifenoryd. — Bei dem Ausfchmelzen zinfhaltiger Eifen=, Kupfer: 
und Bleierze ſetzen fid in den weniger heißen Theilen der Ofen bedeu— 
tende feite Maſſen an, melde zum größten Theile aus Zinforyd, und 
aufertem aus Beimengungen von Eifenoryd, Bleioryd, Sand und Koh: 
Imftaub beſtehen, losgebroden und mie Galmei zur Gewinnung des 
zinks und zur Mteffingfabrifation angewendet werden (Schwamm, 
Sfenbrudb, Tutia, cadmie, lulie, Zuty). 

Die Blende wird wenig zur Darftellung des Zinks benußt, weil 
die völlige Entfernung des Schwefels Schwierigfeiten unterworfen ift, 
und ein Rüdbalt von Schwefel das Zinf, fo wie das aus felbem berei— 
tete Meffing febr fpröde madt. Sie muß, gepulvert, fehr forgfältig ge— 
röftet werden (am beiten in Bermengung mit 14 gelöfchten Kalks und in 
Flammöfen), um den Schwefel gänzlih zu verbrennen oder zu ber: 
fübtigen, das Zink aber zu orydiren, worauf das Erz gleih Galmei 
bebandelt wird. Rohe, fein gemahlene Blende verwendet man als bräuns 
lichgelbe Farbe zum Anftreihen der Häufer u. f. w. unter dem Namen 
Steingelb. — Der Galmei und das Zinfglaser;, in melden das Zink 
ſhen als Oryd enthalten if, werden durd längeres Liegen an der Luft 
DBerwittern) vorbereitet, worauf das taube (nicht erzhaltige) Geftein 
gewöhnlih von felbit abfällt. Man röftet oder brennt fie dann in 
offenen Haufen oder bejfer in Blammöfen, um Koblenfäure und Waſſer 
ju entfernen; bermengt fie mit Teichtzerdrüdter Holzkohle oder kleinem 
Abfall von Kokes (cinders), unterwirft das Gemenge einer Deftillation, 
wobei das Zinf durd die Kohle vom Sauerftoffe getrennt wird und fi 
in Dämpfen verflüdtigt, melde durd Abkühlung in einer Vorlage zu 
Aüfigem Zink verdichtet werden‘). Die Hitze bei diefer Deftillation muß 
heftige Weißglühhitze fein. | 

Die Deftillirgefäße find von feuerfeftem Thon verfertigt, und werden durch 
Alammenfeuer erbist. In Sclefien und Polen haben fie die Geftalt großer 
balbanlindrifher Muffeln, welde mit ihrem flahen Boden auf dem Herde bes 
3infefens fteben, und oben fo wie an ben Seiten von der Flamme umfpielt 
werden. Sechs bis zwölf Muffeln befinden fih in einem Ofen, und jede faßt 
50 bis 100 Pfund Gemenge, weldes aus Erz mit 4/5 Kohle beftcht. Bon 
einem Ende jeder Muffel führt ein thönernes Rohr ın ein ebenfalls thönernes 
Gefäß, welches als Vorlage dient. — In England find die Deftillirgefäße 
große runde, 4/ Fuß bobe Ziegel, deren 6 bis 8 im einem runden oder vier: 
etigen Ofen fteben, und welde mit einem Dedel dicht verfchloffen werden, 
Mus dem Innern eines jeden Tiegels gebt durch deſſen Boden ſenkrecht ein 
Robr hinab, aus welden das Zink in ein untergefegtes Gefäß tropft. — 
In Lüttich wendet man horizontal liegende, in Kärnten aufrecht ftebende thö— 
nerne Röhren als Deftillirgefäße an. 





— — — — 


*) Karfien’s Metallurgie, Bd. IV. — Dumas, Bb. IV. 
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In England iſt verſucht worden, die Zink-Deſtillation ohne Tiegel, Muf— 
feln oder Röhren, in einem Schachtofen durch direkte Einwirkung des Feuers 
auf die Erzbefhidung, zu bewerkitelligen ”). 

Das durd die Deftillation erhaltene rohe Zink (Werkzink, Tropf— 
zink) ift mechaniſch mit Zinforyd, Kohle und Thontbeilen verunreinigt. 
Dan fchmelzt es in thönernen Tiegeln oder in qußeifernen Keſſeln (wo— 
durd aber das Zink etwas eifenhaltig wird), und jchöpft es mit ges 
Ihmiedeten eifernen Kellen in gußeiferne Formen, worin es die Geftalt 
von Platten oder breiten Stäben annimmt (Rohzink, Kaufzink). 
Durd ein nohmaliges Umſchmelzen bei möglichit gelinder Hitze, auf dem 
bon feuerfeftem Thon gebildeten Herde eines Slammofens entftcht aus 
dem Rohzink das raffinirte Zink, 

Für die Anwendung des Zinks zu Gußarbeiten find verfchiedene Mifchun: 
gen deffelben mit anderen Metallen (3inflegirungen) empfoblen worden, 
welche nicht den grob Eryitallinifchen Bruch haben und daber weniger ſpröde 
find, fi weniger leicht orydiren als reines Zink, und beffer gefeilt werden 
können, da die Keilfpäne nicht den Hieb der Feile zuftopfen. Hierher gebören 
bie Zufammenfegungen: a) mit Kupfer (1 bis 12 Theile in 100 Th.); b) mit 
Gußeifen ('/, bis 2 in 100); ce) 91’, Zink, 8 Kupfer, 1, Gußeifen; oder 
973. 21, 8. 1% ©.; d) 91 Zink, 8 Kupfer, I Blei; e) 90 Zink, 8 Kupfer, 
1 Sußeifen, 1 Blei. — 80 3inf, 10 Kupfer, 10 Gußeifen geben ein Gemiſch 
faft fo bart wie Schmiedeifen, leicht zu feilen und zu drehen, gut zur ie: 
ferei geeignet, nicht roftend, durch diefe Eigenschaften und feine Wohlfeilheit 
ftatt der Bronze zum Statuenguß empfeblenswertb. — Weiße Legirungen, 
welche kalt zu Blech ausgewalzt werden können, find folgende: a) 50 Zink, 
45 Zinn, 3 Kupfer, 1 Eiſen; oder 331, Zink, 64 Zinn, 21, 8. 11, €. 
(RK. und €. zuerft gefhmolzen, dann Zinn, zulegt Zink binzugefegt); b) 66 
Binf, 32 Zinn, 3 Antimon; oder 80 Zink, 191, Zinn, 21/,, Antimon. — Das 
jo genannte anlifrichion metal der Engländer (zu Zapfenlagern bei Maſchinen) 
wird aus 17 Zink, 2 Antimon, 1 Kupfer, oder aus 80 3inf, 14, Zinn, 
5'/, Kupfer zufammengefegt; mit der legtgenannten biefer beiden Miſchungen 
ftimmt faft genau diejenige überein, welche man erhält, wenn 32 Kupfer, 
15 Zinn, 1 Meffing zufammengefhmolzen, dann von diefem Gemiſch 2 Iheile 
mit 19 Ih. Zink und 3 Ih. Zinn verbunden werden. 

IV. Zinn (£tain, tin). 

Die ſchöne, faſt der des Silbers gleich fommende, weiße Barbe, bie 
Unveränderlichfeit bei der Einwirkung von Luft, Waſſer und verdünnten 
Zäuren, die große Dehnbarkeit und die große Tauglichkeit zu Gußmwaaren 
empfehlen das Zinn zu vielen Anwendungen ſehr; leider ift es aber 
ziemlich felten, und daher für eine ganz allgemeine Anwendung zu bod) 
im Preife. Das Zinn nimmt einen hohen Glan; an, verliert ihn aber 
durd den Gebrauch bald, weil es fid wegen feiner Weichheit abnutzt; 
es befißt ein faferiges Gefüge und wenn es rein ift, einen unebenen, wie 
gefloffen ausfebenden Bruch, der bei unreinem Zinn mehr Fürnig oder 
hakig erſcheint. Es ift, aus demfelben Grunde wie das Zink, beſſer mit 
der Nafpel als mit der Weile zu bearbeiten, läßt fi aber leicht fchaben. 
Beim Biegen Fnirfcht es dejto ftärfer, je reiner ed it, und bricht nicht 
leicht ab. Lange vor dem Glüben (ſchon bei 18529 Neaumur) fchmilzt 
das Zinn, und bededt fih dabei, wenn die Luft einwirken kann, mit 


*) Polytechn. Gentralbf., 1842, 1. 165; — Polytechn. Journal, Bd. 74, S. %97. 
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einer grauen, zum Theil Regenbogenfarben fpielenden Haut, welche aus 
Zinnoryd und metalliihem Zinn gemengt ift (Zinnfräße, crasse d’etain); 
fortgefegtes Glühen unter Luftzutritt verwandelt das Zinn volfftändig in 
gelblichweißes Zinnoryd (Jinnaſche, potée d’etain, putty, tin-putty). 
Denn man gejhmolzenes Zinn auf eine Fläche ausgießt, fo zeigt es im 
reinen Zuftande nah dem Erftarren einen helfen, fpiegelartigen Glanz; 
nur wenn es unrein ifl, eine matte, mehr graue Oberflähe. Bis nabe 
sum Scmeljen erbigt, wird das Zinn ſprödz erhigt man daher ein grö— 
feres Stüd, bis es an den Kanten abzutropfen anfängt, und fchlägt dann 
ſchnell und Fräftig mit dem Sammer darauf, fo zerfällt e8 in Theile, deren 
Bruchflächen ausgezeihnet faferig oder mit einem Anfchein von Kryſtalli— 
fation aus vieledigen groben Körmern zufammengefegt find. Man kann 
diefe Methode anwenden, um dide Zinnftüde zu zertbeilen. Reines Zinn 
bat ein fpezif. Gewicht von 7.29, welches durch Hämmern und Walzen 
auf 7.30 bis 7.47 vergrößert wird. Das käufliche Zinn enthält öfters 
etwas Antimon und fehr wenig Arfenif, wodurch fein fpezif. Gewicht bis 
auf 7.05 finfen kann; oder Eifen, Kupfer, Wismuth, Blei, wodurd es 
bis auf 7.58 fteigt. Danach kann ein Kubiffuß Zinn 375 bis 400 Pfund 
wiegen. Sehr gering ift die abfolute Feſtigkeit des Zinns, welche bei ges 
goffenem Metalle 2900 bis 5300, bei Draht 4600 bis 6000 Pfund für 
den Duadratzoll beträgt. 

Das Zinn wird, feiner Koftfpieligkeit wegen, ſehr gewöhnlid mit 
Dei vermifcht verarbeitet. Es wird durdy diefen Zufaß ſpezifiſch ſchwerer 
und (menn das Blei weniger ald das Doppelte von der Menge des Zinns 
beträgt) zugleich fchmelzbarer, wie man aus folgender Ueberſicht abneh= 
men fann: 

Zinn, Theile. Blei, Theile. a Spezif. Gewicht. 
.. 13350 R. — 


6 mit 1 

4 5 1 149 — 
3 er 1 144 , 7.994 
2 Pr 1 137 „ 8.267 
1 F 1 158: „, 8.864 
1 — — 5.5. 188 9.554 
1 2 4 ". 207 — 


ge ki 
Das mit Blei legirte Zinn eignet fi beffer zum Gießen als reines 
Zinn, weil jenes die Formen genauer ausfülltz aber es verliert durd die 
Bermifhung feine ſchöne weiße Farbe, läuft an der Luft an, wird weicher, 
und, wenn es biel Blei enthält, bei der Anwendung zu Speifegeräthen, 
der Gefundheit nachtheilig. Daher ift durch gefeglihe Vorſchriften wohl 
nirgend ein größerer Bleizuſatz bei der Verarbeitung zu folden Ge— 
genftänden geftattet, als ein Drittheil des Zinngewichtes. Man unterſcheidet: 
Vierftämpliges Zinn, aus 32 Theilen Zinn und 1 Theil Blei. 


Dreiftämpliges „ „ 5 „ [Z „ „ „ 
Fünfpfündigesd „ „ 4 „ „ [7 1 „ „ 
DVierpfündiges „ 2 3 1 „ 7 1 „ „ 
Zweiſtämpliges 

-(dreipfündige®.) „ [7 2 7 „ tr 1 „ [7 
Zweipfündiges „ „ 1 „ 7 ” 1 „ „ 
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Das Probezinn enthält in Oeſterreich auf 10 Th. Zinn 1Th. Blei; 
in Hannover auf 6 Th. Zinn 1 Th. Blei (Probe zum Sechſten) 
oder auf 10 Th. Zinn 1 Th. Blei (Probe zum Zehnten, Kronzinn). 
In Frankreich darf zu Gefäßen für Speifen und Getränfe das Zinn nicht 
unter einem Gehalte von 82 Prozent (82 Zinn, 18 Blei, wobei das fpeif. 
Gewicht 7.765 ift) verarbeitet werden. — Das zu den Orgelpfeifen 
angewendete Zinn ift mehr oder weniger mit Blei verfeßt; den Gehalt 
dejfelben an reinem Zinn (die Löthigfeit) drüdt man aus durd die 
Angabe, wie viel Gemwichttheile Zinn in 14 Th. des Gemifches enthalten 
find. Am meiften wird zu diefen Pfeifen 10löthiges Zinn (aus 10 Th. 
Zinn, 4 Th. Blei) verarbeitet. Andere Leftimmen die Xöthigfeit nad) dem 
Gehalte im halben Pfunde, und verarbeiten am gewöhnlichſten 12löthiges 
Zinn (aus 12 Loth Zinn, 4Loth Blei). Die geringhaltigen Miſchungen 
nennt der Orgelbauer Metall; foldes Metall ift gemöhnlid 4= oder 
zlöthig. — 4 Zinn und 3 Dlei ift eine tauglide und gebräudliche 
Legirung zu Spielzeug (Soldatenfiguren u. dgl. m.). Der leihtflüffigiten 
Mifhungen aus Blei und Zinn bedient man fi zum Löthen. 

Man Fannı den Bleigebalt des Zinns annäbrend nad dem Anfeben beur: 
tbeilen, welches deffen Oberfläche darbietet, wenn man es in einem Tiegel oder 
eifernen Löffel fchmelzt und im Augenblide, wo es die erften Spuren ber begin: 
nenden Erftarrung zeigt, auf eine Fläche ausgießt (Zinnprobe). Reines oder 
fehr wenig bleihaltiges Zinn erfcheint dann mit weißer glänzender Oberfläche ; 
1 Ih. Zinn mit »/, Ib. Blei ift dicht mit nadelförmigen Kryftallifationen be: 
beit; 1 Zinn mit '/, Blei zeigt große runde glänzende Fleden; 1 Zinn mit 
1 Blei eben ſolche Fleden, aber Pleiner und fehr zablreih; 1 Zinn mit 2 bie 
21/, Blei einen matten, mit Bleinen glänzenden Punkten befäeten Grund; 
1 3inn mit 3 Blei endlich eine ganz matte, faft filberweiße Fläche, auf welcher 
nur Spuren von feinen glänzenden Punkten erfannt werden fünnen. — Die 
Mifhung von gleichviel Zinn und Blei wird durch die Kante des Fingernagels 
noch ein wenig gerigt; dies findet nicht mebr Statt, wenn die Menge des Zinns 
drei Viertel des Gemifches beträgt. Enthält die Legirung weniger als 15 Prozent 
Blei, fo gibt fie auf weißem Papier feinen grauen Strid mehr; die an Blei 
reicheren Mifchungen färben deſto ftärfer ab, je mehr fie Blei enthalten. 

Stark bleihaltigem Zinn gibt man öfters durd Zufag don Antimon 
mehr Härte und Steifheit, wobei aber die Dehnbarfeit leidet, und das 
Metall leichter ſchwarz wird (anläuft). Auch Fleine Zufäge von Kupfer, 
Zink, Wismuth find gebräudhlih, um das Zinn härter zu maden. Für 
befondere Zwecke bereitet und verarbeitet man eine Menge verjchiedener 
Jinnlegirungen mit größeren Antheilen eines oder mehrerer der ges 
nannten Metalle. Das Antimon fpielt darin bauptjählid eine Nolle, 
und nebſt demfelben das Kupfer, welches einen noch höheren Grad von 
Härte erzeugt. | 

Ein Beifpiel von mit Blei überfegtem Zinn, in welchem das Antimon die 
Febler verbeffern follte, ift das in fchlechten Speifelöffeln gefundene Gemiſch 
aus 43 Zinn, 48V, Blei, 31/, Antimon (fpezif. Gewicht 8.709). — Zu weißen 
Ziihgloden (Klingen) hat man angewendet: 94'/, Binn, 5 Kupfer, '/, Anti: 
mon (Metal d’Alger); oder 971, Zinn, 2 Kupfer, Wismuth; oder aud nur 
7 Zinn, 1 Antimon. — Bu Löffeln, Gabeln, Theefannen u, dgl. 85'/, Bin, 
14'/, Antimon (Metal argentin, fpezif. Gewicht 7.23); oder 67.53 Binn, 
17.00 Antimon, 8.94 Zink, 3.26 Kupfer — 3.27 Berluft bei der Mnalyfe 
(Minofor, minofor); oder 91 Zinn, 7 Antimon, 1'/, Kupfer, %/. Nidel. 
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Bapfenlager-Metall zu Zapfenlagern bei Maſchinen, Achslagern für 
Giienbahnwägen. a) Aus Zinn und Antimon: 3 Ih. (audy wohl mehr, bis 
5oder 6 Tb.) Zinn, 1 Ib. Antimon. Das Antimon wird mit einem dem fei: 
nigen gleichen Gewichte Zinn zuerft gefhmolzen, dann diefe Mifhung in das 
übrige jchon flüffige Zinn gegoffen und damit zufammengerührt. — b) Aus 
äinn, Blei und Antimon: Man fchmelzt 14', Zinn mit 16 Antimon zufam- 
men und fügt 40 bis 90 Blei hinzu. — c) Aus Zinn, Antimon und Kupfer, 
wegen der größeren Härte felbft unter ftarfem Drude, 3. B. bei Lofomotiv: 
Achſen ſehr braudbar: 53 bis 80 Zinn, 16 Antimon, 8 Kupfer ; oder 73 Zinn, 
13 Antimon, 8 bis 9 Kupfer; oder 16 Zinn, 3 Antimon, 1 Kupfer; ober 
24 Zinn, 2 Antimon, 1 Kupfer; oder 3 Zinn, 4 Antimon, 2 Kupfer. — Alle 
diefe KRompofttionen (unter a,b,c) gewähren durch ihre Leichtflüffigkeit den gro: 
fen Vortheil gegen Meſſing und Bronze, daß man die Zapfenlager bireft um 
die Zapfen felbft gießen Panıt, wodurd das Ausbohren oder Ausdreben erfpart wird. 

Metall zu den Kolbenringen der Dampfzulinder bei Kofomotiven : 13 3inn, 
2 Antimon, 1 Kupfer. Diefes, wie die vorftehenden Mifchungen aus Zinn, 
Antimon und Kupfer, wird auf folgende Weife bereitet: Man fchmelzt zuerft 
das Kupfer, fügt dann das Antimon, bierauf ein Drittel oder ein Biertel des 
Zinns, ſchließlich erſt — nad forgfältigem Durchrühren — das übrige Zinn 
binzu; ohne dieſe Vorficht entitebt kein ganz gleihfürmiges Gemiſch. 

Metall zu den Perkuſſions-Szündröhren (Schlagröhren) ber 
Kanonen: 52 Zinn, 38 Blei, 10 Antimon. 

Sinn, Blei und Wismuth geben leichtichmelzende, vor dem Erftarren nad 
der Echmelgung breiartig werdende und in dieſem Zuftande fehr feine Eindrüde 
annebmende, aber jpröde Zufammenfegungen. Das Newton'ihe oderd’Arcet' 
ide Metall, aus 3 Binn, 5 Blei, 8 Wismuth, fhmilzt bei 76° R.; das 
Rofeihe Metall, aus I Zinn, 1 Blei, 2 Wismuth, bei TIOR.; die Legi: 
rung aus 2 Zinn, 3 Blei, 5 Wismutb, bei 730 R. Alle diefe Mifchungen eig: 
nen fih zu Abklarfchungen von Holz: und Meffingfchnitten für die Buchdrude: 
rei, ganz befonders die zulegt angeführte. Für die Herftellung von Kattundrud: 
Formen (im Befondern bei Mobdeldrud:Mafchinen) find angewendet: 1 Zinn, 
1 Blei, 1 Wismuth; oder (als etwas härter) 48 Zinn, 32!/, Blei, 101, Wis: 
mutb, 9 Antimon; — zu Medaillen-Abdrüden 1 3inn, 1 Antimon, 2 Wismuth, 

Pewter. Unter diefem Namen find (in England) zu Geräthen verfchie: 
denne Legirungen des Zinns im Gebrauch, welche mehr oder tweniger mit fchon 
angeführten übereinftimmen; 3. B. 4 Zinn, 1 Blei (ley pewter); — 6 3inn, 
I Antimon; — 50 3inn, 4 Antimon, 1 Wismutb, 1 Kupfer (plate pewter) ; 
— Zinn mit verfchiedenen Mengen Zink; — 56 Zinn, 8 Blei, 4 Kupfer, 1 inf. 

Queen’'s metal bejtebt aus 9 3inn, 1 Blei, 1 Antimon, 1 Wismuth; 
— Britannia:Metall, Britannia metal aus Binn, Kupfer, 3in?, An: 
timon und Wismuth (durh Zuſammenſchmelzen von gleihen Theilen Meſ— 
ing, Zinn, Antimon und Wismuth und noch ferneren Zinn-Zuſatz nad 
Dedarf); oder aus 86 Zinn, 10 Antimon, 3 3int, 1 Kupfer; oder aus 100 Zinn, 
7 Antimon, 2 Kupfer, ?Meffing; oder auch nur aus Zinn und Antimon; — 
Weißmetall (while metal) aus 10 Zinn, 2 Meffing, 3 Zink. Aus allen 
diefen Legirungen werben Löffel, Thee- und Mildyfannen, Leuchter, Salzfäfler ıc. 
verfertigt, tbeils durch Guß, theils von gewalzten Platten. Wo foldye in ihrer 
Miihung Antimen oder Wismuth enthaltende Geräthe mit fäuerlichen Speifen 
in Berührung fommen, erwedt ibr Gebraud mit Recht Bedenken. . 

Das potin gris der Franzofen (woraus Röhren, Häbne, Leuchter, Mör: 
fer »c. gemacht werden) enthält Zinn in Berbindung mit Blei, Zink, Antimon, 
ſtupfer, Eiſen, nach wandelbaren Mengeflverhältniffen; es wird aus Meſſing— 

abfällen mit Zuſatz von Blei und Binn bereitet. 

Das Metall der Notendrudplatten ift Zinn mit etwas Antimon ; 
eder eine Zufammenfegung aus 60.0 Zinn, 34.6 Blei, 5.4 Antimon. 
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Das einzige Erz, woraus das Zinn gewonnen wird, ift der Zinn— 
ftein (Z3inngraupen, étain oxide, tin-stone), welder feinem Weſen 
nah nur aus Zinnoryd befteht, aber gewöhnlih eine Beimengung von 
Eifenoryd enthält, und in Begleitung von Kupfers, Eiſen-, Arfenifs, Antis 
mon-Erzen, Zinfblende u.f. w. vorfommt, von denen er durd) mechaniſche 
Mittel nicht oder nicht ganz getrennt werden kann. Er wird gepodt, ge— 
ihlämmt, geröftet (um die Verbindungen der fremden Metalle mit Schwe— 
fel zu zerftören), wieder geſchlämmt, und endlich zwiſchen Holzfohlen in 
10 bis 15 Fuß hoben Schachtöfen mit Gebläfe (Hoböfen), oder mit zer— 
ftoßener Steinfohle gemengt in Slammöfen verfhmolzen *). Die Kohle 
nimmt den Sauerjtoff des Zinnorydes auf, und fcheidet das Zinn in 
metalliiher Geftalt ab. Zumeilen ift das fo erhaltene Zinn rein genug, 
um in den Handel gebracht zu werden. Meiftens aber enthält e8 bedeu— 
tende Antheile fremder Metalle, und muß daher durch das fogenannte 
Pauſchen oder Raffiniren gereinigt werden. Da die beigemifchten 
Metalle ſchwerer ſchmelzbar find, als das Zinn, fo gießt man mit Kellen 
das gefchmolzene unreine Zinn auf einen fchrägen, mit glühenden Koblen 
beveten Herd (Pauſchherd), und läßt es ber denfelben langſam ber: 
abfließen. Indem es fi) zwiſchen den Koblen durdyzieht, bleiben an Letz— 
teren und am dem Herde die weniger ſchmelzbaren Metalle (hauptſächlich 
Eifen), nod mit Zinn verbunden, hängen (Dörner). In England wird 
diefe Neinigung auf eine etwas abgeänderte Weife vorgenommen und 
mehrmals wiederholt. Zum Verkauf wird das Zinn auf einer großen 
Kupferplatte zu einer Art Blech gegoſſen, welches man in Ballen zuſam— 
menrollt; oder man gießt e8 in Geftalt von Blöcken (Blodzinn, étain 
en saumons, block-tin). Körnerzinn, dlain en larmes, grain-tin, 
entjteht, indem man die Blöde, bis faft zum Schmelzen erhigt, von einer 
Höhe herabwirft, wobei fie in rundlihe Stüdchen zerfpringen. Käufliches 
Zinn ift oft mit Blei bedeutend verunreinigt, jeded mehr durch abſichtli— 
hen Zufag, als in Volge bleihaltigen Zinnerzes. 


V. Blei (plomb, lead). 


Die am meiften farafteriftifhen Eigenſchaften diefes Metalles, näm— 
lic) feine lichtgraue Farbe, feine große Weichheit und fein bedeutendes ſpe— 
zififches Gewicht find binlänglid) befannt. Friſch geſchabte oder geſchnit— 
tene Oberfläben zeigen einen fehr ftarfen Glanz, der ſich aber durd den 
Einfluß der Luft bald verliert. An Härte fteht das Dlei allen anderen 
in den medanifchen Gemwerben verarbeiteten Metallen nad; es läßt fi 
leicht biegen, mit dem Meffer ſchneiden, nimmt felbft von dem Fingernagel 
Eindrüde an, und färbt, auf Papier oder an den Händen gerieben, ziem- 
ih ftarf ab. Durd Bearbeitung nimmt die Härte nicht merklidy zu. 
Das ſpezifiſche Gewicht wird verfchieden angegeben, von 11.2 bis 11.445; 
legtere Zahl ift die wahrfcheinlichere, denn das käufliche, durch Verunrei— 
nigung mit anderen Metallen ftets etwas leichtere Blei bat ein fpezififches 
Gewicht von 11.30 bis 11.37. Daher miegt ein Kubiffuß Blei 600 


*) Dumas, Bd. IV. — Karften's Metallurgie, Bd. V. 
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bis 610 Pfund. Auf den Bruchfläden zeigt das Blei ein gleichartiges, 
wie gefhmolzenes Anfehen. Es ift unter den gewöhnlichen Umſtänden fehr 
dehnbar, fo daß es erjt nad fehr oftmaligem Hin= und Herbiegen abbricht, 
und fi mit der größten Leichtigkeit hämmern und zu dünnen Blättern 
auswalzen läßt. Bis fait zum Schmelzen erhigt, wird es aber, gleidy dem 
Zinn, fo fpröde, daß es durch ſtarke Hammerfchläge, oder heftig gegen den 
barten Fußboden gefchleudert, in Stüde bricht, melde auf dem Bruce 
ein kryſtalliniſch-faſeriges Gefüge zeigen. Gefeilt kann das Blei nicht ohne 
Unbequemlichfeit werden, weil die Feilſpäne durd ihre Weichheit fi in 
die Vertiefungen der Seile hineinfchmieren, und diefelben verftopfen. Nafpeln 
areifen beffer an. Die Arbeiter nennen Metalle, welche ein foldes Ver— 
balten zeigen (mie aud das Zinn und Zink), pelgig. Mehr oder weni— 
zer ift diefe Eigenfchaft au ftörend, wenn man das Blei mit der Säge 
fchneidet, wobei durch Aufgießen von Waſſer die Arbeit erleichtert wird, 
weil dieſes das Zufammenfleben der Späne verbindert. Die abfolute 
Feftigfeit des Bleies ift jehr unbedeutend; man hat fie, für einen Qua= 
dratzoll, bei gegoffenem Blei 800 (2?) bis 1600 Pfund, bei Drabt 1700 
bis 2950, bei gewalzten Platten 1060 bis 2200 Pfund gefunden (han 


.nod. Maß und Gewidt). Die Schmelzhige des Bleies füllt auf 2580 R., 


alſo noch vor dem Glühen. Schon beim Liegen an der Luft orhdirt fidh 
das Plei, und überzieht jid mit einer dünnen Krufte (Bleifuboryd), welche 
allmälig noch mehr Sauerftoff und überdies Kohlenfäure aufnimmt, und 
zu einem weißen, pulverigen, loſe anhängenden Ueberzuge von kohlenſau— 
rem Bleiorhde wird. Biel ſchneller erfolgt die Orydation beim Schmel— 
sen unter Zuftjutritt, wobei das Metall anfangs mit einer feinen, Negen= 
bogenfarben fpielenden Haut, hernach aber mit einer grauen Krufte von 
Suborpd (Bleiafde, cendre de plomb, lead-ashes) ſich bededt. 

Die Bleiafche wird dur Glüben nad und nad) zu gelbem Bleioryd, (Blei: 
gelb, Maſſikot, Neugelb, Königsgelb, massicot, yellow lead), und 
diefes bei anhaltend fortgeſetzter ſchwacher Glühhige zu rothem Bleioryd (Men- 
nige, minium, mine orange, mine anglaise, red lead. In dem gelben 
Bleiorpde find 92.8 Prozent, im rotben 89.6 Prozent Blei enthalten. Die 
‚Bleiorgde fhmelzen in mäßig ftarfer Rothglühhitze, werden fehr dünnflüſſig, 
greifen die irdenen Schmelzgefäße fehr ſtark an, und durddringen fie. Die 
Glätte oder Bleiglätte (Gold: und Silberglätte), litharge, dtharge, 
ift ein halbgeſchmolzenes gelbes Bleioryd. In ſtarker Glühhitze verdampft das 
Blei, und die Dämpfe verwandeln fi zugleich durch den Einfluß der Luft in 
Bleioryb. - 

Das meifte Fänfliche Blei ift mehr oder weniger (zu 1 bis 2 Prozent) 
mit fremden Metallen verunreinigt. Sehr oft enthält es eine ganz Eleine 
Menge Silber; gewöhnliche Verunreinigungen find ferner Kupfer und 
Antimon, feltener Zink und Arſenik, noch feltener Eijen. Diefe Beimis 
fhungen verringern dad ſpezifiſche Gewicht und zum Theil in etwas die 
Tehnbarfeit, vermehren aber die Härte und größtentheild aud) die Beflig- 
keit. Schr häufig ift dem Dlei eine Fleine Quantität Bleifuboryd beige— 
mengt, namentlid wenn «6 öfter unter Quftzutritt umgeſchmolzen wurde, 
und auch hierdurch wird feine Härte und Feſtigkeit vergrößert. Ein von 
antimonbaltigen Erzen berrührendes, mit Antimon und Fleinen Antheilen 
Atſenik, Kupfer, Eifen, Zink rc. berunreinigtes Blei ift das fo genannte 
Hartblei, plomb aigre. Die Eigenſchaft des Bleies, durch Zufag von 
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Antimon viel härter zu merden, benugt man bei der Zuſammenſetzung des 
Schriftgießer-Metalls. 

Der Antimongehalt des Hartbleies ſteigt oft bis nahe an 20 Prozent; 
man wendet es zu mancherlei Gußartikeln an, und bereitet es — auch ab— 
ſichtlich durch Zuſammenſchmelzen von Blei mit etwas Antimon. Schon 1Th. 
Antimon auf 16 Th. Blei gibt ein Gemiſch von viel größerer Härte als Blei; 
daſſelbe ſchmilzt bei 2110 R., iſt zwar im gegoſſenen Zuſtande fo ſpröde, daß 
ed beim erſten Biegen zerbricht, läßt ſich aber dennoch zu Drabt ziehen und 
wird badurh allmälig fehr biegfam. — Das Schriftgießer : Metall 
(Schriftzeug) ift von ſehr verfchiedener Zufammenfegung: gewöhnlich nimmt 
man 4 bis 5 Blei auf 1 Antimon, zu den feinen Buchdruderlettern wohl 
nur 3, zu ben größten dagegen bis 6, zu den fo genannten Ausichließungen, 
Stegen ww. bis 16 Blei auf 1 Antimon. Ein Zuſatz von Eifen oder Kupfer 
(bis 5 Prozent) vermehrt die Härte und Dauerbaftigfeit fehr; die Schmelzbar— 
feit zu erhöhen fügt man zuweilen Wismutb bei (3. B. 10 Blei, 2 Antimon, 
1 Wismutb). Zu Stereotypenplatten verfegt man gern das Schriftmetall mit 
1 bis 2 Prozent Zinn. — 17 Blei, 3 Antimon geben ein brauchbares Gemiſch 
zu Bapfenlagern bei Mafchinen, wo fein fehr großer Drud Statt findet. — 
3u Gußartifeln (j. B. Ornamenten u. dgl.) ift eine Mifhung aus 76 Blei, 
12 Zinn, 12 in? empfohlen worden, bie jedoch ſchwerlich Vorzüge vor dem 
Hartblei haben möchte, 

Das Blei fommt in mehreren Mineralien vor; aber von alleu Blei— 
erzen findet fih nur der Bleiglanz, galene, plomb sulfure, galena, 
lead-glance (Scywefelblei), nnd zumeilen das Weißbleierz;, plomb 
blanc, pl. carbonate, white lead-ore (foblenfaures Bleioryd), in bins 
länglicher Menge, um zur Ausfcheidung des Metall im Großen angemens 
det werden zu können. Der Bleiglanz zeigt fehr häufig einen Gehalt von 
Schmefelfilber, der, wenn er einiger Maßen erbeblidy ift, zur Abjcheidung 
des Silbers aus dem gewonnenen Blei Beranlaffung gibt. Häufig kom— 
men in Begleitung des Dleiglanzes die Schtwefelverbindungen anderer Mes 
talle vor, als Schmwefelfies oder Eifenfies, Kupferfies, Zinkblende u. f. w., 
welche ſich vor dem Verfchmelzen nicht abfondern laffen, und die Darftels 
lung eines reinen Bleies erjchweren. 

Die Gewinnung des Bleies aus dem Weißbleierze wird durd eine 
einfache Ausſchmelzung mit Kohle bewirkt. Der Bleiglanz dagegen erfor= 
dert ein meitläufigeres Verfahren, meldes mieder von zweierlei Art ift, 
nämlidy entweder die fo genannt: Nöftarbeit oder die Riederſchlags— 
arbeit. In beiden Bällen merden die größeren reinen Erzſtücke durd 
Handſcheidung (triage ala main) abgefondert, die in Fleineren Theis 
len eingeiprengten Maffen hingegen in einem Pochwerke (bocard, stamp 
mill, stamping mill) gepodt, und durd Schlämmen (Waſchen, 
lavage, washing) fo viel möglich bon Gangart befreit *). 

Bei der Nöftarbeit (methode de grillage) wird, wie der Name 
fhon bezeichnet, durch Nöften (grillage, roasting) des aufbereiteten Erzes 
in freien Röſthaufen (tas), in Stadeln (aires murées), in jo ge— 
nannten Nöftfhuppen oder in Blammöfen (Röſtöfen, Brenn: 
öfen, fourneau de grillage, roasting furnace), ver Schwefel grüß- 


*) Karften's Metallurgie, Band V.; — Techn. Encykl. Bd. II. Artikel: 
Blei. — Dumas, Bd. IV. 
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tentbeil® verbrannt; das Blei aber nebft den Übrigen Metallen (mit Aus— 
nahme des Eilbers) orbdirt, und dann entweder in Schadtöfen (Krumms 
tfen, fourneau à manche, Aearth, von 2 bis 6 Fuß, Halbhohöfen, 
demi-haut fourneau, von 8 bis 15 uf, Hohöfen, haut fourneau, 
high furnace, von 15 bis 20 Buß Höhe) oder in Slammöfen 
(fourneaux à reverbere, cupola) ausgefhmolzen. In den Schadtöfen 
wird das Erz mit den ald Brennmaterial dienenden Kohlen gefchichtet, 
und das Blei durch diefelben reduzirt: man erhält die gefhmolzenen Pro— 
dukte in vier nad folgender Ordnung unter einander ftehenden Schichten: 
oben die Schlade, scorie, slag (aus den Erden der Gangart, aus 
Eifenorpdorydul und Dleioryd beftehend); darunter den Stein (Blei- 
fiein, matte deplomb, Schwefelblei mit Schwefeleifen, Schwefelfupfer 2.) ; 
Bleifpeife, speiss (Zink, Arſenik, Nidel, Kobalt, mit etwas Schwefel, 
Dei und Silber); ganz unten das Blei (mit dem größten Theile des 
Silbers, und mit Antheilen der übrigen Metalle gemifht). Bei dem 
Flammofen = Betriebe wird gemwöhnlid das Nöften und das Ausfchmelzen 
in einem und demfelben Dfen verrichtet, indem man nad) Beendigung des 
Röſtens Kohlenlöfche in denfelben wirft, um die Reduction des Bleiorhdes 
zu metallifhem Blei zu bewirken. Die Erzmaſſe wird bier nur in uns 
vollfommenen, breiartigen Fluß verfeßt, fo daß das Blei daraus abflie- 
fen kann, die Stoffe aber, melde beim Schadtofen=Prozeffe den Stein 
und die Speife bilden, als ftrengflüffiger auf dem Herde des Dfens zus 
rüdbleiben. 

Die Niederfchlagsarbeit (methode de pre£eipitation) ſchickt 
Feine Röftung des Erzes voraus, fondern verſchmelzt daffelbe, unmittelbar 
nad der Aufbereitung, in Hohöfen mit Zufag bon granulirtem Roheiſen 
(Robeifengranalien, durd Einlaufen gefhmolzenen Robeifens in be— 
megtes MWaffer gebildet, ftatt deren man ſich — wo es vorkommt — des 
Waſcheiſens, ©. 24, bedient), Das Eifen nimmt den Schwefel des 
Bleiglanzes an fih, und geht als Schwefeleifen in den Stein, mährend 
das Dlei fich abjcheidet. Dieſes Verfahren erfordert größere Hike ald das 
Ausſchmelzen geröfteter Erze. 

Das entweder durch die Röſtarbeit oder die Niederſchlagsarbeit gewon= 
nene Blei beißt Kaufblei (plomb marchand), wenn es fogleih in 
ten Handel gebradt werden kann; und Werkblei (Werf, plomb 
d’oeuyre, raw lead, workable lead), wenn es jo viel Silber enthält, 
daß die Abſcheidung des Legtern durch Abtreiben (f. beim Silber) fid) 
lohnt. In diefem zeiten alle verwandelt fidh das Blei inGlätte, melde 
tbeild als Kaufglätte Handelswaare ift, theils als Friſchglätte in 
Krummöfen auf Blei (Friſchblei, Glättblei, Weihblei, plomb 
raffine, plomb doux, refined lead) verihmolzen (gefriſcht, revivifie) 
wird. Das Kaufblei bedarf oft einer Neinigung bon zu großem Gehalte 
fremder Metalle, melde dadurch bewirkt wird, daß man das unreine Blei 
auf einem durch Flammenfeuer erhigten fhrägen Herde bei gelinder Hitze 
umſchmelzt, wobei es gereinigt abläuft, während die ſchwerflüſſigeren Bei— 
mifhungen auf dem Herde liegen bleiben. Bür den Verkauf wird das 
Blei in eiferne Formen gefhöpft, worin es die Geftalt länglich vierediger 
Alöde (Mulden, Gänze, saumons, pigs) erhält. 
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VI. Gelbkupfer (Meffing und Tombaf). 


Die Legirungen des Kupfers mit Zink bezeichnen wir im Allgemeinen 
mit dem Namen GelbEupfer, obſchon dies Fein in der technifchen 
Sprade gebräuclicher Ausdruck if. Diejenigen darunter, melde mebr 
Zin? enthalten, und daber weniger von den Eigenfchaften des reinen 
Kupfers befigen, nennt man Meffing (cuivre, cuivre jaune, brass, 
yellow brass); die mit einem Fleineren Antbeile Zink, melde ſich minder 
auffallend vom Kupfer unterfcheiden, beißen Tombak (rotbes Meſ— 
fing, Notbauf, tombac, bronze, tombac, red brass). Zu Zegterem 
gehören aud verſchiedene Mifhungen, bei deren Zufammenfegung man 
eine mehr oder weniger goldäbnlidhe Farbe zu erreichen ftrebt, und melde 
mandherlei Namen führen, als: Pinchbeak (Pinfhbed), Semilor, 
Manbeimer Gold, Prinzmetallu. f. w. Eine öfters gebrauchte 
allgemeine Benennung für verjchiedene diefer Legirungen ift: Kompo= 
fition. 

Im Ganzen genommen hat das Gelbfupfer (mie der Name anzeigt) 
eine gelbe Farbe; allein diefe ift nur bei einem gemiffen Berbältniffe der 
Beftandtheile (bei dem eigehtlihen Meffing) rein bellgelb, und modifizirt 
fi) auf eine merkwürdige Weife fo, daß fie zwar von der Größe des Zink— 
gehaltes abhängt, aber die Barbeabftufungen nicht gleihen Schritt mit der 
Menge des Zinks halten. Schon durch eine Feine Menge Zink wird die 
rothe Barbe des Kupfers bläffer; vom Röthlichen gebt fie mit fleigendem 
Zinfgehalt ins Nöthligh= oder Bräunlichgelbe über, (Tombakfarbe, bei etwa 
12 bis 19 Zinf in 100). Von da an wird die Farbe mehr und mehr 
bellgelb (meffinggelb) in dem Maße mie der Zinfgehalt zunimmt, bie 
30 Prozent. Bei 323ink in 100 ift die Legirung ſchon nit mehr rein 
meffinggelb, fondern mit einem Stich ins Röthliche verfehen, der nun 
weiter zunimmt; bei 41 Prozent Zink erfcheint die Warbe rötblidygelb; 
bei 48 Prozent faft nolögelb; bei 53 Prozent ſchon wieder viel bläffer 
und nur mehr röthlihweiß; bei 56 Prozent gelblichmweiß; bei 64 Prozent 
bläulihweiß; bei 75 bis 90 Prozent bellbleigrau, von mo der Uebergang 
in die bekannte Farbe des reinen Zinks Statt findet. Je größer die 
Menge des Kupfers wird, deſto dehnbarer iſt das Gemiſchz die größte 
Geſchmeidigkeit fcheint borhanden zu fein, wenn das Zink 15 bis 20 Proz. 
der Mifhung beträgt, mwiewohl alle Zufammenfegungen, in melden das 
Zink höchſtens 40 Prozent ausmadt, fi bei gewöhnlicher Temperatur 
fehr gut bämmern, malen und zu Draht ziehen laffen. In der Glüh— 
hige zeigen die Sorten mit 35 bis 40 Prozent Zinfgehalt fih fehr gut 
firedbar unter Hammer und Walzen (ſchmiedbares Meffing)z; die 
übrigen dagegen erhalten Leicht Brüche oder Riſſe, und find daber nur 
Palt zu ftreden. Bei einem über 45 Prozent fteigenden Zinfgebalte nimmt 
die Dehnbarfeit fehr ab; und wenn das Zink 60 Prozent oder mehr aus— 
macht, ſo iſt das Metall bei allen Temperaturen ſpröde: nur erſt bei 
einem ſehr großen Zinkgehalte (wenigſtens 90 Prozent gegen 10 Prozent 
Kupfer) tritt wieder einige Dehnbarkeit ein, namentlid im ermärmten — 
doch lange nody nicht glühenden — Zuftande, äbnlih wie bei unvermifd- 
tem Zink (S. 38.). 
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Zur tehnifhen Verarbeitung eignen fih hiernach mwefentlih nur die— 
jenigen Gelbfupfer-Sorten, in melden ‚die Menge des Kupfers die dea 
Zinfs überwiegt. Diefe haben bei der Anwendung bor dem reinen Kupfer 
den Vorzug der jchönen Farbe, der größern Dauerhaftigkeit an der Luft 
(indem fie weniger anlaufen und nicht fo leiht Grünfpan bilden), der 
arößern Härte, der leihtern Schmeljbarkeit, und der weit größern Taug— 
lichkeit zu Gußmwaaren (weil fie die Formen gut füllen und dichte Güffe 
liefern). Dabei befigen fie noch Dehnbarkeit genug, um fid) zu dünnem 
Bleche und zu feinem Drahte verarbeiten zu laffen. Gegoffenes Meffing, 
welches nod nicht weiter durch Hämmern oder Walzen bearbeitet ift, wider: 
ftebt Falt mie glühend ſtarken Schlägen oder Stößen nicht, fondern bricht 
ab; fein Bruchgefüge ift ſtrahlig-kryſtalliniſch, in dünnen Stüden matt= 
körnig. Durd das Hämmern, Walzen, Drahtziehen ändert ſich die Tertur 
ins Veinförnige und Baferige, womit ausgezeichnete Vermehrung der Ge— 
ihmeidigfeit verbunden iſt, namentlih menn die bei jenen Bearbeitungen 
entitehende Härte durch Glühen und Wiedererfalten befeitigt wird. Das 
Zombaf wird vorzugsweife angewendet, wo Weichheit, große Dehnbarkeit 
und eine röthere Farbe Haupterforderniffe find (mie 3.8. bei Fleinen und 
feinen Arbeiten aus Blech oder Draht, und bei Gegenftänden, melde ver= 
goldet werden follen, denn auf ber rötheren Grundfarbe des Tombaks 
erhält die Vergoldung mehr Schönheit), Das Meffing dagegen ift (meil 
es mehr von dem mohlfeilen Zink enthält) niedriger im Preife, und eig— 
net ſich ebenfalls ſehr qut zu Gußmwaaren, und beffer zu Gegenftänden, 
welhe Härte und Steifheit bedürfen (mie Blechgefäße, Stednadeln :r.). 

Die Menge des Zinks beträgt im gewöhnlichen Meffing 24 bis 36 Proz., 
durbichnittlich alfo 30 Prozent ungefähr; im Tombak nur 8 bis 18, und zu« 
weilen noch unter 8 Prozent. Das Uebrige ift Kupfer, bi auf eine Eleine 
Menge Zinn und Blei, welde ſich faft immer vorfinden, das Zinn zu bis 
%, Prozent (im Gußtombaf fogar zu 3 Prozent), das Blei zu 1/, bis gegen 
3 Prozent. 3inn und Blei ftammen leicht davon ber, daß altes Kupfer oder 
Meifing eingeſchmolzen worden find, an weldhen fi) Schnell:2oth oder Verzin— 
nung befunden bat; außerdem kann Blei auch im Kupfer oder im Sink ent: 
balten gemwejen fein. Bei ber Anwendung zu Gußwaaren fchaden jene Verun— 
reinigungen durchaus nicht, wohl aber bei der Verarbeitung zu Draht und 
Blech, da fie die Dehnbarkeit des Gemifches vermindern. Bleihaltiges Meffing 
und Tombak läßt fi vorzugsweife gut auf der Drebbanf verarbeiten, indem 
die Drebipäne fih nicht an den Drebftahl hängen. Man pflegt deshalb bei 
ber Bereitung von Gußmeſſing (befonders aber Gußtombak) zu ſolchen Lirbeiten, 
welche gedreht werden müflen, auf einen Ziegel von 20 Pfund unmittelbar 
vor dem Ausgiefen 4 Loth Blei zuzufegen und einzurübren. Da nad Obigem 
bie Zufammenfegung bes Tombaks weit mehr variirt ala jene des Meſſings, 
fo hat man wohl rüdfihtlid des Erftern in den Kabrifen die Gewohnheit, 
deffen Mifchung durch einen leichtverftändlichen Ausdrud näher anzugeben. Man 
nennt nämlich 3. B. 4, 5:, 6löthiges Tombak dasjenige, zu welchem auf 
1Pfund (32 Loth) Kupfer 4, 5, 6 Loth Bin? genommen werben. Hier folgen 
Analyſen von verfchiedenen Meffing: und Tombak-Sorten: 
Rffinn D I) dd N 8 9 10 

Kupfer 61.6 64.6 64.8 63.70 64.45 70.1 70.29 71.89 70.16 70.90 

3int 35.3 33.7 32.8 33.55 32.44 29.9 29.26 27.63 27.45 24.05 

Blei 29 14 20 0235 235 — 08 — 0230 3.05 

Binn 0.2 0.2 0.4 250 0.25 — 0417 0.85 0.79 2.00 

100 99.9 100 100 100 100 100 100.3798.60 100 
Karmarfd Technologie I. 4 
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Tombat Hit) 12) 13) kan 15) 165) 19)“ 18° 19) 2.20) 
Kupfer 7882: 82.3 30. "851 85.3 86° 90.0 9% 197.8 
int 18 18 175 1T 15 AST... TI nd Adna 


Blei 2 3 —59 — ya 4 16; .— — 
...100. 104 ,,100.,,100. 100 160 ,..100.,.,99.5 ; 100 . „100 „; 


Die Nummern ‚bedeuten: 1) Gußmeſſuig von. unbefanmten Urſpruͤnge; 
2) unsre von Jemappes; 3) Meffingbleh von Stolberg ‚bei Nahen; 
4) 5) Mefing jum Vergolden; 6) Meſſingblech vott Romilly; 7) Meifingdrabt 
aus England; 8)‘ Meſſiigdraht Aus Augsburg; 9) Mefiinsdrabt von Neuftabt: 
Eberswalde unweit Berlin; 10 wie 4) und 5). — . 197 m. 

11) 412) 13) Tombak zit vergoldeten Waarenz 44) frauzöſiſches Tombak zu 
Gewehrbejchlägen; 15) Tombak vonder Okerhütte ‚bei ‚Goslar; 16) Gelbliches 
Tombaf aus Paris, zu vergeldeten Schmudwaaren;, 17) Tombak zu vergelde: 
ten Waaren,, aus Hannover;, IB) Tombak zu unechtem nicht vergoldetem 
Schmuck (f. 9. Ehryſochalk, chrisocale); 19).rothbes Tombak aus Paris; 
20) rothes Tombak aus Wien. ee In En 

Eure engliſche Probe von ſchmiedbarem Meffing, welches ſich Flühend 
ſchmieden und zu Blech auswahzen Jäßt (S. 48), fandfich aus 63.03 Kupfer, 
34.76 Zink und Sputen von Blei zuſammengeſetzt "Bei, Verſuchen zur Nach— 
ahmung deſſelben zeigte ſich am geſchmeidigſten eine Miſchung von 33 Kupfer 
und 25 Zink (58), welche nach dem Schmelzen 55 wog, nun alſo aus 60 Kupfer 
. 40 3inn beftand; nicht fo ausgezeichnet, aber. noch ſehr ſchmiebbar fand man 
die Zufammenfegung von 33 Kupfer 20 Zinn (53), welche nad dem Schmel: 
zen 52 wog, folglih 63.5 Kupfer, 36.5 Zink enthielt: In England ift dieſe 
Art Meffing von. Muntz erfunden und zu Schiffbolzen wie zum Schiffbeſchlag 
eingeführt worden, baber ifre'-dort und anderwärts jezt unter dem. Namen 
Mung:-Metall (Muntz’s yellow metal, irrig: Münzgmetall) vorkommt. 
Der Erfinder gibt die Zuſammenſetzung an, wie folgt: 60 Kupfer, 40 Zink; 
ober; 56 Kupfer, 40%, Binf, 34 Blei. N Re 

Chryſorin oder mösaic gold, von fchöner hochgelber, Farbe, mit we— 
nig Gold ſehr ſchön zu vergolden, wirb ans 100 Kupfer und 51 (mach einer 
andern Anweifung 50 bis 55) Zink dargeftell. Man gibt auf den Boden 
bes Schmelztiegels die Hälfte des Zinks, darüber das Kupfer, und fchmelzt un- 
ter einer Dede von gebranntem Borar bei möglichſt gemäßigter. Hige (um 
Sit haung zu vermeiden). Iſt die Schmelzung eingetreten, jo jegt man 
das übrige Zink in. Pleinen erbikten Stüden unter Unrübren raſch zu, und 
gießt ſogleich aus. — 

112 Kupfer, 48 Meſſing und 1 Zinn geben eine goldfarbige Miſchung (in 
welcher wohl 90.4 Kupfer, 9 Zink, OIBinn enthalten fein mögen, welche alſo 
weiter nichts iſt als. ein auf Umwegen bereitetes Tombat). — Das in England 

ebräuchliche Batk-M etall wird aus 32, Mefing und-9, Zink zuſammenge— 
hmolzen, enthält aljo ungefähr 45. Prozent Zink. — In Birmingham gießt 
man Knöpfe aus diner faſt weisen Mifhung (Platina genannt), welche aus 
8 Mefiing und 5 Bine, alfo annähernd aus 43 Kupfer, 57 Zinf befteht. — 
Pinfhbed (pinchbeck) full aus 1Th. Mefing, 2 Ih. Kupfer (daher unge: 
fähr 90 Kupfer, 10 3ink.), Prinzmefall (prince's metal) aus? oder 3 Kupfer 
und 1 Bine, Manheimer-Gold aus 7 Kupfer, 3 Meſſing, 11/, Zinn (etiva 
79 Kupfer, 8 Zink, 13 Zinn) befteben. _ Du 

Zu Stempeln und Formen für Lebervergoldung- (in der Buchbinderei ıc.) 
wird eine Mifhung aus 100 gewöhnlihem gutem Meffing, 5 Zink, 3 Antimon 
empfohlen, welche hart ift und fih ſo dicht Hiept, daß fie zu den feiitften Gra: 
virungen ſich eignet. ir) PR SE A ——9 a ' ’ 

Das potin jaune ber $ranzofen ift ein jehr unreines (ftarf blei- und zinn-, 
auch eifenbaltiges), daher Hartes und ſpröde 8, nut zu groben Gußwaaren taug. 
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liches Meffing,' welches dutch Einſchnielzen von altem Bruchmeſſing und Mei: 
ingabfällen aller Art bereitet witd. Durch größern Zinn⸗ und Bleigehalt gebt 
deſſelbr in potin gris über (S. 433. DE an Be) BZ 

Das ſpezifiſche Gewicht ver Gelbkupfer- Sorten iſt ſehr berſchieden, 
und fällt defto größer aus, je reichet die Miſchung an Kupfer uud je mehr 
fie durch Bearbeitung verdichtet ift. . So * nad mehreten Angaben 
a8 fpejififche Gewicht des gegeffenen Meffings zwiſchen 7,82 und ‚8.51. 
25. babe. bei Meſſing qus verſchiedenen Fabriken das ezifiſche Gewicht 
von Blech S. 52 bis 8.52, bon, Draht 8.49 bis 8,73, bon Guß ein 
Wal 8.71 gefunden. Gegoſſenes Meſſing ſoll bei 25.4 Prozent Zinkge— 
bat 8,397, bei 33.8 Prozent 8.299 —38 — Gewicht haben. Man 
fınn- aber ammehrmen, daß ein Kubiffuh Meſſing meiſtentheils zwiſchen 
436 und 460 Pfund wiegt. Ih fand bei der Wägung ven ich 
aus Eombaf,,. weldes 15%, Propent Zink ‚euthielt,. das ſpezifiſche 
Gewiht 8.7885 amdere Angaben find: Gußtombak von ‚10 Prozent 
Bintgebalt: — 8.606, von 14.6, Progent = ‚8.591, von 17: Progent — 
8.545 51.0 Zombafdraht  von- 12%, : Prozent ==. 9.00, Ein Kubiffuß 
Zoimbaf: wird etwa 470 Pfund wiegen. Eben ſo berfhieden iſt ge= 


wis tie abfofute Feſtigkeit. Man findet fie fir Gußmeffing 'ju 16000, 
für Draht zut 42000 Pfund auf den Oiuatratzöll (hannov,) angege- 
ben. Sch habe Für dünne Drähte, wenn fie hartgezogen waren, 52300 
sis 100500 Pfund, und ausgeglüht 40900 ‚bis 49700 Pfund gefunden. 
Tre Schmeljpunft ‚des Meſſinge und Tombafs liegt in der Rotbglübbige, 
amd zwar dejto: miedriger, je größer der Zinkgehalt iſt. Nah Daniell 
fbmilst Meffinia, welches gleich diel Zint und Kupfer enthält, ‘bei 7300N., 
ſelches aber, welches aus 3 Theilen Kupfer und 1 Theil Zink befteht, 
bei 7370 R. (2) Peim Glühen unter Luftzutritt ‚überzieht ſich das -Gelb- 
fupfrr_ mit ‚einer dünnen, ſchwärzlichen Orpthaut, welche durh Säuren 
wieder weggeſchafft werden kann. Zedes Umſchmelzeu, janſchon bloßes 
Glüber ; des Gelblupfers verflüchtigt etwas: Zink, - modurd "die Farbe 
rötber wird:· ⸗ 21: EB —— AR ur 

— Die Berbindung des Rupfers mit. dem Zink erfolgt ſchon (oberflächlich), 
wenn man Erſteres im glühenden Zuſtande den Dämpfen ton Zink aus— 
fegt; und- mar, madt in der That von dieſem Verfahren-Gebrauch bei 
der Bereitung Deö fogenannten zementirten Drabtese. Die Mejfing- 
fabrifatiose (mit welcher die Darftellung des Tombaks zufammenfällt), 
beftebht im dem Zuſammenſchmelzen des Rupfers mit Zink. Letzteres wurde 
bei dirfem Prozeffe ehemals im oryeirten Zuftande (Galmei, Ofenbruch, 
grröftete Wende), . wird aber jegt faft ohne Ausnahme als reguliniſches 
Metall angemendet. Möglichſt reines Kupfer iſt jederzeit eine Bedingung 
jur Erzeugung eined recht dehnbaren Meſſings; doch ſchaden nur die im 
Kupfer befindlichen fremden Metalle, ‚nicht das Kupferoxhdul, weil dieſes 
beim Meffingmahen redujirt wird. Daher iſt die: Hammergare des 
Kupfers (S. 36) bier nicht unumgänglich nötbig. " 

Pereitiindg ded Meffings mit Galmei, Ofenbrud oder 
geröfteter Blende. Da diefe Materialien das Zink. ale Oryd enthals 
tem, fo kommt es darauf an, die Reduktion diefes Orydes zu Metall, und 
das Zufammenfchmelzen diefes Iegtern mit dem Kupfer in Einer Operation 
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zu verbinden. Die genannten zinfhaltigen Materialien werden deßhalb 
gepodht, und mit Zuſatz von Holzkohlenſtaub nebſt dem in Fleine Stüde 
zerbrochenen, beſſer (durch Eingießen in Waffer) granulirten Kupfer in 
thönerne Ziegel gegeben, deren 4 bis 9 in einem Windofen (Meffings 
brennofen)*) aufgeftellt find. Diefer Ofen ift fo angelegt, daß feine 
obere Mündung (die Krone) in gleiher Höhe mit dem Wußboden - der 
Hütte fi) befindet, damit die Tiegel bequem’ eingefeßt und ausgehoben 
werden können. Man befdidt die Tiegel mit einem Gemenge aus 
3 Theilen Kupfer, 5 Theilen Galmei und 2 Theilen Kohlenftaub (oder 
55 Pfund Kupfer, 83 Pfund Galmei, ein Drittel des Volumens Beider 
an Koblenftaub, zur Füllung von 7 Tiegeln). Die Heizung geſchieht 
mit Holzfohlen oder Steinfohlen, womit die Tiegel ganz umgeben find; 
bei Steinfohlenfeuer können die Tiegel auch fo geftellt fein, daß fie die 
Site nur durch die vom Roſte auffteigende Flamme empfangen. Das 
Schmelzen dauert gegen 12 Stunden. Man gießt den Inhalt aller Tie- 
gel in einen einzigen größern. Ziegel (den Gießer) zufammen, Teert die— 
fen im eine erwärmte Sandgrube vor dem Dfen atıs, und zerfhlägt das 
erftarrte, noch heiße Meffing in Stüde. Diefes Produkt wird Stüd- 
mefjing (Robmeffing, Arco, arcol) genannt, und entweder an 
Gelbgießer, welche ſich nicht felbft ihr Meffing bereiten, verfauft, oder mit 
Zufaß von altem Meffing oder MefjingsAbfällen, Kupfer, Galmei und 
Kohlenftaub ein zweites Mal‘ gefhmolzen, worauf man wieder den Inhalt 
aller Ziegel in dem Gießer vereinigt, mit einem Eifenftabe gut umrübrt, 
und endlich zwiſchen zwei großen (5 Fuß langen, 3 Fuß breiten, 1 Fuß 
diden), mit Thon und Kuhmift überjogenen, voraus erwärmten und ges 
neigt aufgeftellten Granitplatten zu einer (14 bis 3%, Zoll diden) Platte 
nieht, deren Größe und Dide durch eiferne, zwiſchen die Steine gelegte 
Schienen beftimmt wird. 

Man bat ohne Erfolg verfucht, ftatt der theuren Granitfteine gußeiferne 
Platten anzuwenden; wenigftens bie dünnen Meffingtafeln fallen zwiſchen 
Gifen, der fchnellen Abkühlung wegen, unganz aus. Dagegen ift es zweckmä— 
figer, jtatt großer Tafeln, die man zur Verarbeitung doc zerfehneiden muß, 
Pleinere zu gießen, wobei man fehr gut Sandformen anwenden kann. Das 
boppelte Schmelzen (welches erforderlich wird, weil mar wegen des beträdtli: 
hen Raumes, ben die Beihidung einnimmt, beim erften Schmelzen aus allen 
Ziegeln zufammen nicht genug Meffing erhält, um, eine große Platte zu gießen), 
verurfaht Aufwand an Zeit und an Koften, ohne, wie es fcheint, einen ent: 
fprehenden Bortbeil zu gewähren, obwohl man behauptet, daß es die Mifhung 
bes Meffings gleihförmiger made. Es iſt Flar, daß bei der Anwendung von 
Galmei, deſſen Binfgehalt man immer nur annähernd kennt, das Verhältniß 
von Zink und Kupfer im Mefing größerer Unficherheit unterliegt, ale wenn 
metallifches Bin? gebraucht wirb. 


DBereitung des Meffings mit metallifhem Zink. € 
wird hierbei der nämlidhe Ofen angewendet, wie bei der vorigen Methode; 
die Schmelzung geht aber fehneller von Statten (in 31, bis 4 Stunden). 
Dian füllt die Tiegel ſchichtenweiſe mit Kupfer und Zink in dem gehöris 


) Karften'8 Metallurgie, Bd. IV. — Dumas, Bd. IV. — Technolog. En: 
cyklopädie, Bd. IX. Artikel: Meſſing. — Schubarth, Handbuch der 
techniſchen Chemie, 3. Auflage, 1. Bd. Berlin 1839, ©. 302. 
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gen Verhältniſſe, und in ziemlih großen Stüden, gibt oben auf eine 
Harfe Schicht Kohlenftaub, und beendigt die Arbeit durch eine einzige 
Schmelzung. Altes Meffing ‚wird hierbei, wenn man Vorrath davon hat, 
beliebig zugefeßt (3. B. 66 Pfund Kupfer, 29 Pfund Zink, 25 Pfund 
altes Meffing zur Füllung von 4 Ziegeln, woraus 116 bis 1171, Pfund 
Meſſing erhalten werden). . 

Auch im Kleinen wird (von den Gelbgießern) das Mefiing aus Kupfer 
und metallifchem Zink zufammengefegt, wenn man nicht bloß altes Meffing ein 
ſchmelzt. Das Berfahren, zuerft das Kupfer allein zu fchmelzen, dann das 
Zink (erbigt) ‚zuzufegen, die Mifhung umzurühren und fugleih auszugießen, 
ift nicht empfeblenswertb; denn es kann zwar dabei die Berflüchtigung des 
Zinks etwas vermindert werden, aber das Mefing wird leicht ungleichfürnig 
in feiner Mifhung, und das Einwerfen bes Zinks in das gefhmolzene Kupfer 
verurfacht leicht eine gefährliche Erplofion, durch plöglihe theilweiſe Verdampfung 
des Griteren. Jedenfalls ift bei beiden Bereitungsarten eine zu große oder zu 
lange dauernde. Erbisung forgfältig zu vermeiden, damit nicht mehr Zink, als 
durchaus unvermeidlih, durch Verdampfung verloren gebt. — Die vollfom: 
menfte Bermifhung des Zinks mit dem Kupfer ift eine fehr wichtige Bedin— 
auna, um bem Meffing feine größte Debnbarkeit, Feftigkeit und Dauerbaftig: 
feit zu geben. Man bat die Beobadhtung gemacht, daß 3. B. Geflechte von 
Meinngdrabt, bei ganz gleihem Mifhungsverhältniffe des Metalls, von ſehr 
verfchtedener Dauer fein können, je nachdem obiger Forderung mehr oder weni: 
ger gemügt ill. 


v1. Bronze (Er; Metall, bronze, hard brass, bronze). 


Was diefen Namen in der hierher gehörigen Bedeutung führt, ift 
eine Werbindung von Kupfer mit Zinn, welcher aber fehr oft aud Zink 
(oder Meffing) zugefeßt wird, und die als zufällige Verunreinigung (aud) 
als abfihtlihen Zuſatz) mohl eine Fleine Menge Blei enthält. Das 
Kupfer wird durd den Zuſatz don Zinn bärter, Flingender, fehr poli= 
turfähig und fehmelzbarer, zugleih aber aud mehr oder weniger fpröde. 
Die Farbe ift mweiß oder ftahlgrau, und die Sprödigfeit am größten, 
wern das Zinn  wenigftens den dritten Theil der Mifhung ausmadıt. 
Mit zunehmendem Kupfergehalte erhält die Legirung, melde ein feinkör— 
niges oder faft ganz dichtes Bruchgefüge zeigt, eine röthlihgraue, röthlich— 
gelbe oder rötbhlide Farbe, wird etwas gefhmeidig (jedoch ohne ſich zu 
Blech und Draht verarbeiten zu laffen), und ſehr feſt. Durd einen Zink— 
gehalt in der Bronze wird deren Farbe mehr oder weniger dem Meffing= 
gelben genähert. Die Zufammenfegung aus Zinn und Kupfer zeigt fol 
gendes fpezififches Gewicht; wenn fie enthält auf 1 Theil Zinn: 1 Theil 
Kupfer, fpezifiiches Gewicht 8.795 — 3 Ih. Kupfer, 8.835 — 4 Th. 
Kupfer, 8.955 — 644 Th. Kupfer, 8.875 — 714 Th. Kupfer, 9.20 (?); 
— 81, Th. Kupfer, 8.805 — 10 Th. Kupfer, 8.765 — 121, Th. 
Kupfer, 8.765 — 16%, Th. Kupfer, 8.78. — Wenn bie Legirung aus 
Kupfer und Zinn weniger als 15 Prozent Zinn enthält, fo ift fie fehr 
feit (zäh) und zugleidh etwas hämmerbar. Steigt der Zinngebalt von 15 
bis 25 Prozent, fo wird das Gemiſch ſtufenweiſe härter, brüdiger und 
fhivieriger zu feilen. Eine Verbindung von 65 Kupfer mit 35 Zinn 
wird kaum nody von der Weile angegriffen und ift äußerft fpröde. Diefe 
Sprödigfeit und Härte offenbart ſich bis zu den Mifhungen von 50 Kupfer 
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und 50 ‚Site, Von da an Kr die‘ Sogitungen in dem’ Maße als 
das Ziun Aübetloltgend poted,“ wi eicher, nd Hi tfthinen un eteh 
Gräde, A als härteres,. der, au — ehr gut, hr are Fin a 
1 bis 8 Prozent, Rupfergehakt). ‚Ber, 1, pdet.,2 Zinn gegen 99.0 
98 Kupfer in die Drrbindung im-kaltenZuftande „hämmerbar, wiewohl 
fie weit leichten. Riſſe un als Unvermiſchtes Kupfer Erbebt ſich die 
Menge des Bis u —6 for geht die Hammerbarkeit hit der 
Kälte verloren?” ie tritt 24 Nothgiuhhize herbor hd“ 

det erſt in — egirungen aa welche hebt als 15 —2** Ka 


— KR * Einfhüß ber, en ıd der Witttrung Für 
— il in N dee RR u ‚sgät, 9 
Grü —* Eich fernere „Verroften , ‚ganz b Ha Ei 


Sri *4 öne- Fa N: Bierde von ſonumenten u— ED 
abgibt (Antif-Bronzye, Patina, paline-werte, ———— 
Man bringt durch Kunſt einen ähnlichen Ueberzug ſchneller hervor. MDie 
Legirung von 15Th. Kupfer und 4:Th: Zinn. fchmilgtube, 78 40 Rz jene 
von 7. IH Kupfer md Thogiun⸗ beinbb80 Rz jene aus CH. Kupfer 
und‘ l ie ir. bei 6290 Ar Bird" die Bronje in —6 mt * 
Be efihmofgeit, ſo orhirt” ſich — meht g Bir fa Kuh 
tin fe Po daher bei, Jedem, Male ärmer, on Zinn. den. e tolel 
Mitch ſchüngen, welche ARE — 60. Progent $ ubfer enthalten, nad) 
dem Schmelen, langfam, abgekühlt, fo: fiud -fie,nad) dem Feſiwerden keines⸗ 
wegs durchaus a en ech fondern «Gentenge aus eimer ſchwer— 
flüffigeren, kupferreicheren, und einer leichtflüffigeren zinnreicheren Legivnng, 
welche 55 ſich oft ſehr deutlich auf den Bruchflachen als ko 
weißt Punktchen, ‚im nchnal Dis“ w., eier: Linie {ih Dutchmeſſer in der 
gelben — eig ja uiyei Hl ‚bein Guffe, aus), der — der 
Form herborgepreßt ge wenn die "Feliper eritarzende ſchwerflüfſige ‚Rrgir 
rung durd das Feſtwerden ſich zuſammenzieht. M. Mehyer fand in 
einer ſolchen, aus Ann metall (meldes etwa 10 Th * Kupfer gegen 
1Th. Zinn enthält) aharte edenen erbindung durchſchni 23.69 Zinn 
und 76. 31 Kupfer ( yüuf 1. 0); , nach ussossoy enthäl He, öl, Kupfer und 
19 Zinn bis 79 FR 21 Zinn. Es ift, eine höchſt mer würdige — 
des mit, Zinn; iedirien Kupfers, durch [helle Upkühlung, merklich, meicher und 
dehnbargg, au werben, Man kann za Diefem Behufe die, Stürte, bis zum, dunt 
len Rothalühen, gder — weun ‚fie, flach und; dünn find — nur bis zur 
Schmelzhitze des Zinns oder Bleies exhiben, und dann im Faltes Waſſer 
legen. Sie laſſen ſich dann ‚mit dem Haͤmmer bearbeiten, und etwas 
dehnen, ohne zu zerfpringen oder Niffe zu befommen (Anlafien, Adou— 
ciren der Bronze, iremper, trempe). 

Näheres über die Kupfer -Binns, ‚und, RupfersdinnBink»Legirungen (von 
welchen; die Letztexen, ſofern darin der Zinngehalt gegen den Zinkgehalt zurück⸗ 
tritt, „den; Uebergang zum zinnhaltigen Meifing und, Tombak vermitteln, ſo 
daß ——— ‚ud. — eine molis, ſqarfe Grenzlinie nicht zu 
ziehen ip; + mmluiechin, mag m I; Intstrle nor dnluß nom 
+ ‚Die eichtigfen Arteii * ‚Broine find. —* welche —8* Sur der Glocken, 
der Kanonen (und Bomben-Mörſer), der Bildſäulen, Anwendung finden. is 

Glockenbronze (Glodenmetall, Glockengut, Glocken ſpeiſe, 
bronze ä cloches, méêtal de cloches, beil-metal), welche ftarfen und ſchoͤnen 
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Alang mit geböriger Härte und Feſtigkeit vereinigen muß, wird am beſten aus 
oo Aupfer, 20 3m — oder 78 Kupfer 22 Zu — zuſammengeſetzt; doch 
bmmen Abweichungen von dieſem Verhältniſſe, und kleine — zufällige oder 


aAbſichtliche· — Beimiſchungen von Zink, Bleirc. vor (z. B. TI Kupfer, 26 Zinn, 
13 Zink, 1.2 Eiſen; — englifhes Glodengut: 80 Kupfer, 10.1 3inn, 5.6 Zink, 
43 -Blei). — Die durch ihre außerordentlihe Klangfähigfeit ausgezeichneten 


Sinefifiben Gong-gong (tam-tam der Franzofen). enthalten 80 Kupfer, 20 Zinn. 
— Metall, der Uhrglocken: 75 Kupfer 25 3inm, oder 73 Kupfer 27 Bin. — 
&in,bannov. Kubikfug Glodenmetall wiegt 470 bis 480 Pfund. 
„gRanenenmetall (Ranonengut, Stüdgut, Gefhüsmetall, 
bronze ä canon, gun-melal) erfordert als vorwaltende Gigenfchaft einen mög: 
lihft hohen Grad von Feſtigkeit Gähigkeit), wodurd die Gefchlise dein Zer- 
feringen widerſtehen; dabei eine genügende Härte, um durd die eifertten Kugeln 
nicht zu ſchnell abgenust zu werben. Alle Erfahrungen vereinigen fich darin, 
ME das beſte Geſchützmetall auf 100 Kupfer nicht weniger als 8, und nicht 
mebr als: 1 kt: Binn enthalten dürfe; gewöhnlich befteht:es: ats 91 Kupfer und 
9 3inn oder 90,KRupfer und: 10 Zinn, - Ein, Kubiffuß wiegt ungefähr 466 Pf. 
“" Der Bronm ze zu Bildſäulen; Büſten, Ornamenten, aiberbaupt zum fo ge: 
nannten FAmfſtguß (Saatuenbronze 16) muß eine Bufammenfegung argeben 
werden,, permöge- welder fie. im Schmelzem dünn fließt, die Gießformen voll: 
tommen ausfiillt und einen reinen, ſcharfen, dichten Guf liefert, der fich leicht 
und fauber zijeliren läßt, und eine ſchöne grüne Bronzefarbe (Patina, f. S. 54.) 
annimme. Diefe Eigenſchaften Be N ea IE See Zinkzuſatze, 
deber alle nerrere Bildſgulen⸗ Bronze (im Gegenſtite ber antiken, wefentlich nur 
aus Kupfer unrid Bin beſtehenden) eine drei Legitung von Küpfer, Zinn 
und Bind if: Das Zink beträgt in den hewährteſten Miſchungen zwiſchen 
Hand 1 Das Zinn met nur 2 bis 4 Prozent; ein Bleiger Bleizufas ift 
medgräßigs |, Das Nähere: ergibt folgendes., Verzeichniß erprobter Statuen: 
Bronzen, „her welches nur, zu bemerken ift, daß Die Zahlen jene Antbeile der 
Metalle ausdrücken, welche mirklich ak fein follen, und daß man daber 
— nit Mückficht auf den Schmelzaͤbgang durch Ofydation — von Zink, Zinn 
uns Bei etmäs meht anwenden mußı 7 ? 
“nnd urfainmenfekung Ir 106 Theilen 


> ur s 
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"Kupfer 86 844.84 84.83.83 8 30. 
Bine 0,113 18° 14 14 93,,10.3 15.4 18.5 525 
"Bin „4 43 2152 4041 36,84 388° 
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Bine 23 228.243 27 32 
“un. a Bo 38 
Blei — en is 

Epieaelm etalli) metal!d' mirbirs, specuhim 'thelal, speeulär metal (zu 
den Epiegein der Teleffope 10.), bei welchem es auf weiße Zirbe, Hätte und 
bochfte Politurfãhigkeit anfenmmt, iſt eine zinnreiche IN ‚oder ſehr wenig Zink 
enthaltendey Bronze, welcher man zur Erhöhung der weißen Farbe einen klei— 
nen Zuſatz von Arſenik zu geben pflegt. Es wird vorgeſchrieben: 32 Kupfer, 
15.bis 16 Bien, Zltrjenif 3. oder:132: Kupfer, 4 Mefiing,. 16,5 Dina, 1", Nr: 
ſenik z u, w. 15 1..." LAGE Ka BE | 

Medaillen-Bronze entbält 5 bis 10 Prozent Zinn gegen 95 bis 
99 Kupfer, wobei cm wenig Zink oder Blei nicht, nahtbeilig iſtz, in Frank: 
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reich ift die 2egirung von 95 Kupfer,mit 5 Zinn zu Medaillen gefeglich vor: 
gefchrieben. 

Wegen ihrer goldähnlichen Farbe ſind Legirungen von Kupfer mit wenig 
Binn zu Schmuckgegenſtänden theils angewendet, theils empfohlen worden: fo 
unter dem Namen Chryf odhalf (verfchieden von einer eben fo benannten 
Sorte Kombaf, S. 50.) eine Zufammenfegung von 95 Kupfer 5 Binn, welche 
zäh und mäßig bart ift; ferner bie Mifhung aus 16 Kupfer und. 1 Binn (oder 
94.12 Kupfer, 5.88 Zinn), von, der gerübmt wird, daß fie bünnflüffiger ale 
Meffing, daher zu Pleinen Gußartifeln ſehr geeignet fei. 

Bronze zu Mafhinentbeilen. Folgende Beifpiele eigen, durch 
welcherlei Legirungen man die bier nöthigen Eigenſchaften der Härte und Zä— 
bigkeit ie 


HOT KB 9 10) 1 12) 
Kupfer „ 88.89 86 85.25 83.6 79 74.5 66.67 88.5 91.4 88.7 86.3 
3inn 411.11 141275 88 8 951458 25 8.6 8.3 11.4 
zine 6 — — 20 75 590 — 120 — 34 23 


Bei — — — — 8 7018.75 — 

Hier bedeutet; 1) bis 3 Bronze zu Achfenlagern an 2ofomotiven und zu 
Bapfenlagern bei Mafchinen überhanpt ; 9) Metall zu Lofomotiv: Kolben; 
10) 11) zu Rädern, in welde Zähne gefchnitten werben; 12) zu Schrauben: 
muttern mit groben Gewinden, auch zu Zapfenlagern. — Andere durch bie 
Erfahrung bewährte Bufammenfegungen für Beftandtbeile von Lokomotiven 
find: 80 Kupfer, 16 Zinn, 2 Antimon, 1 Blei, zu Achfenlagern, Kolbenringen, 
Schiebventilen 1.5; — 20 Kupfer, 6 3in?, 1 Zinn, zu Yumpenftiefeln, Zylinder: 
folben, Bentilkaftenıe.; — 68 Kupfer, 43ink, 23inn, 1 Blei, für Gegenftände, 
welche dem Feuer ausgejegt find, als Blasrohrapparate, Zwifchenringe um bie 
Heizthüren ber Feuerkaſten ıc. A 

Bronze, an Karbe dem Sfaratigen Golde ähnlich, gut zu hämmern, zu 
feilen, zu drehen und zu poliren, an ber Luft weniger als Meffing anlaufend, 
fehr geeignet zu Gewichtſtücken, Reißzeugen, Wagebalfen u, dgl. erhält man 
aus 48 Kupfer, 5 3iun, 4 Meſſing (wonach biefelbe annähernd aus 89.5 Kupfer, 
8.5 3inn, 2.0 Zink befteben wird). — Eine Zufammenfegung aus 79 Kupfer, 
6 Binn, 15 Bine eignet fih fehr gut zum Aufgießen auf Eifen, mit welchem 
fie das Ausdehnungs- und Zuſammenziehungs-Verhältniß ziemlich genau gemein 
bat, fo daß der Guß nicht berftet, und auch nicht wadelig auf dem Eifen fißt. 
— Zu den Rakeln, ductors, doctors (Karbeabftreichmeffern) der Walzendrud: 
maſchinen für Kattun und Papier ift eine Legirung aus 100 Kupfer, 10 Zinn, 
13 Zink als fehr geeignet bewährt; — zu gegoffenen Shaufeln (ftatt ber 
eifernen, nad) einer englifchen Erfindung): 3 Kupfer, 1 Binn, 2 Zink, oder (här⸗ 
tere und bichtere Mifchung): 8 Kupfer, 1 3inn. 

Gelblihe Legirung zum Gießen barter Xitelfchriften für Buchbinder: 
75 Kupfer, 25 Zinn; — weiße Legirung zu demfelben Zwecke: 4 Kupfer, 3 Zinn, 
2 Bin. — Metall zu gegoflenen weißen Kleidertnöpfen: 32 Meffing, 1 Zinn, 
3 Zink; oder (beffer): 32 Mefiing, 2 Zinn, 4 Bin, 

(In bronzenen Waffenftüden ausbem Altertbume bat man 88 Kupfer 
auf 12 Zinn — aud 79 bis 92 Kupfer, 7 bis 10 3inn, und Blei bis zu 6 Pro: 
jen — in andern antifen Bronzen 80.3 Kupfer, 19.7 3inn bis 
90.5 Kupfer, 9.5 Zinn gefunden.) 


Zur Bereitung der Bronze bedient man ſich im Großen eines Flamm— 
ofend mit Freisrundem oder obalem, nur wenig bertieftem, von feuerfeſten 
Siegeln gebildeten Herde, der mit einem niedrigen Gewölbe überfpannt 
if. An der einen Seite befindet ſich der vieredige Feuerraum, chauffe, 
aus melden die Slamme des Holj= oder Steinfohlenfeuers durch eine 
Deffnung auf den Schmelzherd (sole) bineinfhlägt. Gegenüber vom 
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Feuerraume ift das Stihlod, chio, bouche, zum Ablaſſen des ge= 
ihmolzenen Metalle; der Schmelzherd ift von allen Punkten gegen das 
Stihloh hin abhängig, damit der Inhalt vollftändig auslaufen fann. 
An der dritten, und vierten Seite find Arbeitsthüren (um Eintragen des 
Metalls, zum Umrühren, zur Beobadhtung des Schmelzens) angebradıt. 
Das Gewölbe des Dfens enthält Zuglödher für das Feuer ). Man 
trägt das Kupfer zuerft ein, und wenn es geichmolzen ift, wirft man das 
borläufig erbigte Zinn (und Zinf, wenn diefes einen Beftandtheil ausma= 
hen fol) Hinzu, rührt mit hölzernen Stangen um (brasser), und läßt 
das Metall fo bald ald möglid durd das Stichloch ab. Eine lange 
Erbigung beffelben ift nachtheilig, weil fih das Zinn ſchnell öxhdirt, und 
hierdurch nit nur das Verhältniß der Beſtandtheile geändert wird, ſon— 
dern auch die Gefahr «eintritt, daß beim Umrühren das Orhd fi mit 
dem Metalle vermengen und daffelbe porös maden kann. "Uebrigend muß 
unmittelbar -bor dem Stedyen (dem Oeffnen des Stichloches) nody eine 
ſtarke Hitze gegeben, und gut umgerührt werden, um die Beltandtheile 
recht innig mit einander zu miſchen, da fie fich bei ruhigem Stehen uns 
aleih vertheilen. Auch wirft man Pottafhe und rohen Weinftein auf 
das im Fluſſe befindliche Metall, um aus den oben ſchwimmenden Orxhd— 
theilen eine dünnflüſſige Schlade zu erzeugen. | 

Im Kleinen ſchmelzt man die Bronze in Graphit= Tiegeln, indem 
man ebenfalls das Zinn dem fchon gefhmolzenen Kupfer zufeßt. Dabei 
it es gut, die Oberfläche des. Metalls mit Kohlen zu bededen, um der 
Orpdation zuvor zu fommen. Sofern dem Kupfer mehrere leichtflüſ— 
fige Metalle (außer Zinn aud Zink, Blei) beigemifcht werden follen, kann 
man zweckmäßig alle dieje vorläufig mit einander zufammenfdmelzen und 
das Gemifh dem geſchmolzenen Kupfer zufegen. 
VIE. Argentan (Pakfong, Weißkupfer, Neufilber, pakfong, 
maillechort, melchiort, toutenague, argent d’Allemagne, argent 

allemand, argent anglais, german silver, pakfong, tulenag). 


Mit diefen verfchiedenen Namen- bezeichnet man eine, erft in ber 
neuen Zeit in Gebraud gefommene Legirung aus Kupfer, Zink und 
Nidel, welche ald Meſſing mit einem Zufage von Ye bis Y, (gewöhn— 
lich 2) Nickel zu betrahten if. Das Argentan bat eine dem. Zilber- 
weißen ziemlich ähnliche (dody etwas dunflere, meift ein wenig ins Gelb» 
räumliche ziehende) Barbe, daher fein Name; einen didhtfürnigen oder 
fünzadigen, beim rohen gegoffenen Metalle oft etwas zum Kryſtalliniſchen 
hinneigenden Bruch; ein fpejifilhes Gewicht — 8.4 bis 8.75 es iſt här— 
tr, aber beinahe eben fo dehnbar als gewöhnliches Meffing (in der Glüh— 
bike jedoch, wie diefes, fpröde); und nimmt eine fhöne Politur an, 
welche es qut gegen den Einfluß der Luft behauptet. Von jauren Flüſ⸗ 
ſgkeiten wird es ſtärker als zwölflöthiges Silber, aber viel weniger als 
Kupfer und Meffing, angegriffen, indem ſich Kupfer auflöfetz daher fann 
ö nicht ohne Bedenken zu Geſchirren, in melden Spyifen aufbewahrt 


— — 
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werden, Anwendung finden. Es ſchmilzt in anfangender Weißglühhitze, 
und brennt dabei, vermöge: ſeines Zinkgehaltes, mit ‚weißer. Flamme. An 
abfoluter. Feſtigkeit fteht ‚das Argentan, dem Meffing. box; für einen Qua— 
dratzoll berechnet, ift die, zexreißende Kraft bei hartgezoagenem Drabte — 
94200 :bis-104000, bei: ausgeglühtem — 64600bis 66200 Pfundıges 
fünden. Gegenſtände aus: Argentan mitoſtarker galbaniſcher 
Berſilberung — B. Theetöpfe, Milchkannen Löffel und Gabeln zr. 
— fommen‘‘ neurrfich‘ unter der Benenming China-Silber vor, und 
eınpfehlen ſich dürch bollkommene Nehnlichfeit mit ganz filbernen Seräthet, 
bei, anfehnlich ‚geringerem Preiſe. Chemiſche Analhſe bat an Sefehirren 
diefer Art einen, Silbergehalt von 2 Prozent. des. Gewichts nachgewiefen.) 

Das Nidel (nickel, nickel), einer der weſentlichen Beſtandtheile des Ar: 
gentans, ift ein eigentbämliches Metall, welches wenig andere Anwendungen 
in den Gewerben findet. Es hat im reinen Zuſtande eine’ zwiſchen Silberweiß 
und. Stahlgrau liegende Farbe, einen hakigen Bruch, einen’ ſtarken Glanz, eine 
bedeutende Hätte, ein fpezififches Gewicht von 8.4 (im gegoſſenen Zuſtande) 
bis 8.9 (gefchmiedet); iſt ſchweißbarz;⸗ ſchmilzt erft in der beftiäften Weißglũh⸗ 
bie; wird vom Magnete gezogen und nimmt felbſt, Aleich dam Eiſen, Mary: 
netiönme: an.“ Das vorzüglichite Nidelerz ift der Aupfernidel, Nickel 
arsenical, copper-niekel teine Verbindung von Nidel mit Arfenif). Aus bier 
ſem und aus der Kobaltſpeiſe, speiss (einer bei der Schmalte— Fabrikation 
in den Glasſchmelzhäfen ſich abſcheidenden, aus Nickel, Arſenik, Kobalt, Kupfer, 
Eiſen, Schwefel x. beſtehenden Metallmaſſe) wird das Nickel anf verfchiedeire 
Weife, z. B. durch Pochen, Röften, Auftöfen in Salzfänre, Verſetzung mit Eiſen— 
vitriol, Beimiſchung von Kalkmilch, Durchſeihen und abermalige Bermifchung 
der Fiaffigen mit Kalkmilch — als Oryb (oder durch vollſtändiges Röſten, 
Schmelzen mit Schwefel und. Pottaſche, Ausziehen mit Waffer, Abwaſchen des 
unaufgelöſt zurückbleibenden Schwefelnickels, Auflöſung deſſelben in einer 
Miſchung von Schwefelſäure und Salpeterſäure, und Niederfehlagung mittelſt 
kohlenſaurem Kali — als kohlenſaures Nickeloxyd) dargeftellt/- Ans dem Nickel— 
oxyde (oder kohlenſauren Nideloryde) erbält man das Meta, indem mar. jenes, 
vorläufig; dur Glühen von ſeinem Waflergehalte befreit, mit 14 Koblenftäub; 
1/, Quarzfand und 4, Pottaſche bei ſtarkem Feuer in heſſiſchen Tiegeln fchmelkts 
Das Kidel nimmt daher Kobleniteffi auf, amd- wird; mehr Dder weniger ſpröde—s 
Dft kommtadas Nickel ungeſchmolzen, von exdartigein u ſeheꝛn, (Nidel» 
ſchwa m m) NAin den Handel, und zwar entweder in unregelmäßigen, lockeren 
aber ziemlich harten. Klümpchen, oder zu kleinen parallelepipediſchen Kuchen 
mit giemlich glatter: Oberflähe gepreüt. — Das käuflicht Mickeliſt Nicht reines 
Nickelmetall, enthält ſogar oft nur 53 bis »89- Prozent wirkliches Niels das 
Uebrige ift gewöhnlich Kupfer und: Eiſen, zuweilen Kobalt; außerdem finden 
fi Spuren von Arſenik und ein in Säuren ut u Rächer — 
Rückſtand, welcher wohl bis. 4 Prozent a: opirdat hl Kon 

Bei der Bereitung des Argentans wird, dab: Nidel im. einem: sifernen 
Mörfer zu haſelnußgroßen Stüden zerſtoßen, auch. das Zink und das 
Kupfer verkleinert; dann bringt man“die Metalle (zufinnmen 10 bis 15 Pf) 
in den thönernen Tiegel, zwar gemengt, jedoch fo, daß ganz unten und 
ganz oben etwas Kupfer zu liegen kommt; «bededt das Ganze mit einer 
Schicht Kohlenftaub; und fhmeljt bei ftarkem Windofen-Beuer (im Klei— 
nen in einer Effe), wobei man öfters und forgfältin mit einem Eifenftabe 
umrübrt, um die e gleihförmige Vermiſchung zu befördern. Es ift gut, 
anfangs nur ein Drittel des Zinks und Nideld mit dem Kupfer einzu— 
ſetzen, und erſt nach ‚erfolgter Schmelzung den Reſt dieſer beiden: Metalle 
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na mehreten‘ Portionen hinzuzufügen. Das geſchmolzene Argelitan wird 
in eiferten Formen Abeſſer als in Sand)’ zu Platten’ gegoffen. 
Ein abgeändertes Bereitungsverfaßren ift folgendes: Man fchmelzt'zuerft 
vs Biht: minder’ Hälfte feines Gewichts Kupfer, gieft im dünne Platten aus, 
abricht zur Pleitgen) Stüdeni: Zugleich [hmelzt man im einem anderen Tiegei 
den Reſt des | Kupfers? mit allem Nickel unter einer Dede von Steinkohlenpul⸗ 
ver und erwas Talg/ worüber: ein; Dedel aufgelegt wird. Nachdem; bier, der 
Zuftand vollfommener, üſſigkeit eingetreten und das Metall umgerübrt iſt, feßt 
eg obise Gemiſt von Zink, und Kupfer portionenweiſe under fernerem 
zur. . 4 2 I as j X il 4 J ll 4 2224 
Dis Mengetiderbältniß‘der Beſtandtheile im Argentan iſt nicht immer 
gleich. Die am meiſten filberäbmliche Farbe befitzt eine Miſchung bon 55 Theilen 
Sapfer, 18 Theilen Nickel, 39 Theilen Bin? (108 Theiley; oder nach Anderen: 
3 Kupfer, Mil, 13iuk. Mehr bläulich, „viel; härter, ‚aber dem Anlaufen 
weniger mpıterwerfenz,haber zu Eßgeräthen tauglicher, iſt eine, Miſchung aus 
„ Aupfer, 25 Midel,25 Bint; Um zu Blech ausgewalzt zu werben, eignet 
fh am beitesu 3760. Kupfer, ;20 Nickel, 20 Bint,. Keichtichmelzend, aber-fpröde, 
daher ur: zu Gußwagaten tanglic: 54 Kupfer, 48 Niel, 125: 8ind, 3 Wleig 
Serı- 33 Kupfer: IH Ride, 44 Bin, A Blei, ,; Das: Berhältniß des Kupfers 
wm Zink ſollte irn gutem Argentan, immer nabe wie A-zu.3 fein (übereinſtim⸗ 
mmd mit gutem; Mefing); und die genügende weiße Farbe uſtets durch ben 
angemeileszens, Nick elzuſatz erzeugt: werden., Wegen des; Berinftes-beim Schmel- 
ar it, aber zu rathen/ daß man auf 8Kupfer 31/4. Bind (ftatt 3) in den Tie⸗ 
xl bringe. Mach dieſem Grundſatze ſind ſolgende Beſchickungen-berechnet: - 
— 2 Drbinäres; Argentaun gelblich, Leiche amlaufend) »..8.-Rupfer, 3°, Binf, 
2 ee, Sr enarı‘, unbe mar rei hiiir 2 
b) Leicht ſchmelzendes Guß⸗Argentan: 8 Kupfer..6%, Zink, 3 MNickel. 
2) Weißes Argentan fan: Farbe dem 2löthigen Silber ähnlich): 8 Kupfer, 
Pr Bine, 3 Nickel. 8 Pak DE. na v 
„dr Beftes Argentan (mit einem Stich: in's Bläuliche, aber am wenigſten 
anlauiend): SRupfea, sin, Mel ninmiuns &in — ln nun 
—Solche Botfchriften können ſedoch feine allgemeine Richtſchnur abgeben, 
da ſchr viel auf dem Grad: der! Reinheit des Nickels ankommt. KRennt man 
dieſen nicht darch chemiſche Analyſe genau, ſo bleibt es unmöglich, ein Pro: 
ut won: jtrerig beſtimmter⸗ Bufainmenfegumy zu gewinnen. Ein bedeutender 
Kurfergehalt'ves' Aickels iſt ganz unſchädlich, werner hir in Rechnung ge 
bradit werden Tariıız anders iſt es mir’ einen Eiſengehalte, ver, wenn er etwas 
dech ſteigt wie: Dehnbarleit des Argentans ſehr bereinträchtigt. Die Gegen— 
wart doun Urſenitk im Nicktliſt (da es jedenfalls nur ganz wenig beträgt) nicht 
aus Gefunbheitsrũtt fichten/ ſondern deßhalb gefährlich, weil dadurch die Ges 
Emridigt eit leidet, fü. daß das Auswalzen des. Argentans zu Blech wegen der 
ttehen den Koritentiſſe nicht mehr gut- von Statten gebt: "Bei dem ſo ver⸗ 
ſchiedenen und oft fo niedrigen Reingehalte des Nickels kann über die wirkliche 
pwozjeitifche Sufamnienfegung, des Argentans nicht das. Verhaͤltniß der arıge- 
wendeten; Materialien, ſondern nur die chemiſche Anabyfe Aufſchluß geben, 


Hier folgen einige Refultate, folder Unterfuhungen : 
an ; in 100 Tbeilen 


WEITE 


| u BA) el A 5) 16) 8. 9) 
Kupfer - 5.50% 1116 iR: 37 55 34 50.00 
Bimb.. .. = rn» 1997 17,01.,26.05 22.1. 16.66, 25 17,29 31.25 
Kiel, - » . 13.39 19.13. 10.85. 15.0 20.57 15. 23 17 .18.75 
Em ren 05% .040,,05.0623,3-0— 
Ann. . — — 2 —- "- 
Kobalt, Atſenik ꝛc. — ge Er re? 2 a az 
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Durd einen kleinen (2 bis 3 Prozent betragenden) Zuſatz von Eifen oder 
Etahl (f. vorftehend Nro. 6 u. 7) wird das Argentan bedeutend weißer, aber 
auch härter und fpröder. Das Eifen ſchmelzt man vorläufig mit einem Theile 
des Kupfers zufammen, biefes Gemifh aber dann mit dem Nidel, dem Zink 
und dem Reſte des Kupfers. 


Man kann das Argentan aud mit Nidelorpd, ftatt mit metalliihem Nidel, 
bereiten, In diefem Falle wird das geglühte Nideloryd mit /,, Koblenftaub, 
1/,0 Sand und #,, Pottafche zuerft in den Tiegel gegeben; dann das Kupfer 
zugefest; und wenn dieſes mit dem Nidel vollfommen fich vereinigt bat, en»: 
lih das inf, ftarf erwärmt und in Pleinen Stüden, allmälig binzugegeben. 
Iſt das Zink nicht hinlänglich angewärmt, fo entitebt oft beim Zufegen deffel: 
ben eine Erplofion, welche durch Herumfchleudern der geſchmolzenen Maſſe fehr 
gefährlih werden kann. 


IX. Silber (argent, silver). 


Die in den Gemwerben verarbeiteten edlen Metalle, zu melden 
das Silber (und außer diefem das Gold und Platin) gehört, verdanken 
diefen Namen und den Vorzug, welcher ibnen gegeben mird, zum Theil 
ihrer ſchönen Farbe, hauptſächlich aber der Unveränderlickeit bei den Ein= 
flüffen der Luft, der Feuchtigkeit u. ſ. w. Das reine Silber (Fein— 
filber) befigt eine ſchöne weiße Farbe (melde nur durch fhhmwefelhaftige 
Ausdünſtungen braun oder ſchwarz wird, inden ſich Schwefelfilber bildet), 
nimmt einen ftarfen Glanz anz zeigt ein undeutlich zadiges, mehr dichtes 
und gleihfam gefloffenes Anfehen auf dem Bruche, eine geringere Härte 
als das Kupfer, eine fehr große Dehnbarkeit, und ein fpezififches Gewicht 
bon ungefähr 10.5, welches durch die Verdichtung beim Hämmern, Wal— 
jen und Drahtziehen bis etwa 10.62 erhöht werden kann. Die abfolute 
Beftigfeit ift geringer als jene des Kupfers; fie beträgt, auf einen Qua— 
dratzoll reduzirt, für gegoffenes Silber 36500 Pfund (?), für hartgezoge— 
nen Drabt 40000 bis 52400, für geglühten Drabt 22800 bis 24700 Pfd. 
Das Silber fhmilst in ſchwacher Weißglühhige, (bei FIFON.), ohne fid 
zu orhdiren oder zu berflüchtigen; eine Fleine Menge Sauerftoff, melde 
ed allerdings im Schmelzen verfhludt, entweicht beim Abkühlen vollftäne 
dig wieder, öfters unter Geräufh und fprigender Ausftoßung einiger Sil- 
bertheile (Spriten oder Spraßen, rocher, des Silbers). Es mird 
bon ſchwachen Säuren nicht angegriffen, löfet fi) aber in der Salpeter— 
fäure leicht auf. 

Ueber das fpezififche Gewicht des Silbers find die Angaben fehr abweichend, 
was fidy theils aus den verfchiedenen phyſiſchen 3uftänden, theils durch größere 
oder geringere Reinheit erklärt. So, wie dieſes Metall durch Schmelzen und 
Gießen (oder rubiges Erkalten im Tiegel) erhalten wird, fchlieft es gewöhnlich 
viele Poren, ja oft beträchtliche Löcher und Blafenräume ein, vermöge welcher 
es zu leicht erfheint; und das Feinfilber des Handels, welches wohl bei den 
Gewichtsbeftimmungen zuweilen für rein angenommen worden ift, entbält bie 
zu 1 Prozent Kupfer, wodurd fein fpezifiiches Gewicht ebenfalls verringert 
wird.” Ghemifch reines Silber wiegt im dichteften Zuftande, den es nach dem 
Schmelzen durd ruhiges Erkalten annehmen kann, 10.566; fonftige Beſtim— 
mungen find folgende: 


*2 
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Seihmolzen, im Tiegel erkaltet, mehr oder minder porös, 9.988 bis 10.474 
Sefhmolzen und durch Gingießen in Waſſer granulirt (febr porös) . 9.632 
Zu Stäben gegoflen - «© - © oo oe 0 0 0 441090.105 
Gebämmert a et ee Be are a OA bis 10 62 
Gewalztes Bleb - - © o 0 0 0 0 0 0 0 44100551 
Da ne re 6660 

Eine merfwürdige Veränderung erleidet das Silber unter gewiffen, noch 
richt näber ausgemittelten, Umſtänden, wenn es ſehr lange Zeit in der Erde liegt: 
Gefäße aus dem Alterthume, von reinem oder faſt ganz reinem Silber, welche 
man ſo vergraben fand, zeigten ſich äußerlich mit einem Ueberzuge von Chlor— 
filber bedeckt, äußerſt mürbe (fo daß man Stücke von !/, bis 4,, Linie Dicke 
wifhen ben Fingern zerbrödeln, fonnte), ohne eine Spur von Biegfameeit, 
auf dem Bruce körnig Pryftallinifh mit fehr ftarfem Glanze. Alte, aus ber 
Erde gegrabene Silbermünzen find zuweilen ebenfalls ganz fpröde, und fo reich 
mit Ehlorſilber beladen, daß diefes bis zu 17 Prozent des Gewichtes ausmacht. 

In feinem reinen Juftande wird das Silber wenig verarbeitet. 
Dan vermifht (legirt) es faſt jederzeit mit Kupfer, theils feines hohen 
Preifes wegen, theils weil das legirte Silber eine größere Härte be= 
hist, und daher fidy weniger abnutzt. Man bezeichnet die Menge des Zus 
fages, oder den Feinheitsgrad (die Löthigkeit, den Feingehalt, die 
Feine, titre) des Silbers durd die Angabe, wie viel Loth reines Sil— 
ber in der Mark (16 Loth) enthalten find. Weines Silber ift daher 
16löthig; 12löthiges Silber enthält in 16 Theilen 12 Theile Silber und 
4 Theile Kupferz u.f.f. Das Loth wird hier in 18 Grän eingetheiltz 
Silber alfo, welches 5.2. 14 Loth 8 Grän fein if, enthält in 16 Loth 
(1 Marf) 14948 oder 14%, Loth reines Silber. Seltener ift die Ein— 
tbeilung des Lothes in 16 Pfennige (d) gebräudlid. Zumeilen drüdt 
man die Gchaltsangabe nur in Gränen aus, indem man die Darf als 
direft in 288 Grän getheilt anfieht, und 5. 2. flatt 12, Loth 8 Grän 
fagt: 224 Grän. In Branfreih, Belgien, einem großen Theile Itali= 
ens 2c. iſt die Bezeichnung des Veingehalts nah Taufendfteln des Ge— 
wichts (Taufendtheilen, milliemes) eingeführt, wonach z. B. Silber 
ton 0.950 (950 Taufendtheilen) foldes ift, mweldes in 1000 Gewicht— 
theilen 950 Gewichttheile reines Silber enthält (= 273%, Grän oder 
15 Loth 3.6 Grän). 

In ben meiften Ländern befteben gefeßlih oder gewohnheitsgemäß gewiife 
2egirungsverhältniffe, aus welchen die Silberarbeiten der Regel nad verfertigt 
werben; man nennt das Silber von dieſem vorgefchriebenen Feingehalte Pro: 
befilber (argent au litre, siandard silver. Das Probefilber bält 

in England . » 2 2 2 2200020. 4 Loth 14.4 Grän = 0.925 
„Frankreich, Belgien, Mailand, Venedig, 


15 „ 36 „ = 0,950 
zwei Abftufungen . - » 2... 12 , 144 5 = 0,80 
„ DOefterreich, Baiern, Kurbeffen, Frank— 
er . WM. .- .. 0002 0.%. re — „= 08121, 
„ Preußen, Sadfen, Hannover, Braufi: * 
ſchweig, Hamburg, Bremen . . 12 „ — „ = 0,750 


Beim Legiren bes Eilbers, d. b., beim Zuſammenſchmelzen beffelben mit 
Kupfer, muß die Mifhung forgfältig umgerührt werden, bevor man fie aus: 
gießt, weil fich fonft am Boden bes Schmelztiegeld (durdy die größere Schwere 
des Silbers) eine reihhaltigere Legirung bildet, ald oben. Es ift beobachtet 
worden, daß bei einem Berhältniffe der Metalle, welches bei genauer Vermi— 
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ihung 124öthiges Silber hätte. geben mil jen, der untere Theil 13lächig, der 
obere nur Likörhig. ausfiel. 1: 

Durch die Zegirung. (alliags, auf wohl Befthikung) wird 
die Farbe des Silbers deſte mehr ins Rothlicht und ‚Note gezogen, je 
höber die Menge des zugeſtehten Kuͤpfets ſteigt boch iſt felbſt die Miſchung 
von J Theil Silber mit 4. Theile Kupfer mode nicht ganz fupferrotb) ; 
die Schmelzbarfeit- nimmt zu; die Dep ubanfrit vermindert fi einiger 
Maßen, wiewohl die Verarbeitung durch Hämmern, Walzen, Drabtziehen ze. 
nod immer gut bon Statten gebt, und mwzu Gegenjtänden, welche 
vorzugsweiſe eine ausgezeichnete Geſchmeidigkeit erfordern (höchſt feine 
Dräbte, getriebene Arbeit), das nicht oder ſehr wenig mit Kupfer verſetzte 
Silber ein Vedürfniß bleibt. Das legirte Silber läuft beim Gießen 
beſſer in die Formen und Liefert leichter einen dichten, blaſenfreien, dünnen 
und ſcharf ausgebildeten Guß, als Feinſilberz »die rohen — noch nicht 
durch Hammer. oder Walze bearbeiteten — Gußſtücke (namentlich aus 
12- oder 13löthinem: Silber) breden bei ſtarkem Biegen oder kräftigen 
Schlägen ab, und zeigen Auf den Bruchflächen ein zackiges (hakiges) Ge— 
füge, während nach der Bearbeitung eine tiel,, größere Biegſamkeit und 
eine feinförnfge Tertur ſich offenbart. Durch die Verhindung mit Kupfer 
erlangt das Silber nicht nur ſchon urſprünglich eine größere Härte (welche 
ed mehr gegen Verbiegung, und Adreibung., durch den. Gebraud ſchützt), 
fondern auch die Eigenſchaft, ſeine Härte und-Steifheit durch Bearbeitung 
in weit anſehnlicherem Maße zu vermehren. Auch die abſolute Feſtigkeit 
iſt im legirten Silber außerordentlich vergrößert. Drähte von 1216thigem 
Silber tragen: (atıf den Querfdmitt vom 1 Quadratjolf berechnet) 79600 
bis 117000 ‚Pfund wenn fie hartgezogen, und 50400 bis 61000 Pfund 
wenn fie ausgeglüht und ‚dadurd) weich gemacht find, Dad ſpezifiſche Ge⸗ 
wicht des legirten Silbers iſt geringer als das des, “feinen, und z3war * 
kleiner, je höher der Kupferzuſatz fteigt... na 

68 ereignet fi bisweilen, daß beim +3ufammenfehmelien — Silbers 
mit reinem Kupfer und nachfolgendem Ausgießen die, Miſchung mehr oder 
wertiger Bläschen entbält, welche der ‚fpäteren Bearbeinıng hinderlich werben, 
indem fie unganze Stellen erzeugen. Man. hebt dieſen Uebelſtand leicht durch 
Zuſatz von I Theil Zink auf 128 Theile des Gemiſches, wovon die Dehnbar— 
keit nicht bemerkbar leidet. Beim-Einſchmelzen alten, perarbeiteten Silbers iſt 
biefer Kunſtgriff niemals erforderlich, weil bieran ſich ſtets Lothungen befinden, 
welche ſchon etwas Zink Nu 

Zwölflötbiges Silber (ale Blech, Draht u..bgl.). if in feinem durch Aus: 
glüben erweichten Zuftande fen ungefähr fo bart, wie gutes Kupfer bei dem 
erhöhten Härtegrade,; welchen es durch länger fortgefegte: alter Bearbeitung 
(Hämmern, Walzen, Drabtzieben) annimmt; und wenn Erſteres durch foldye 
Behandlungen erft noch bärter geworden ift, fo ftebt es dem barten Echmied: 
eifen völlig gleich. Die abfolute Feftigfeit von Dräbten aus 12lötbigem 
Eilber if ungefähr. doppelt fo groß als jene der Drähte aus feinem Silber, 
Dre * Hälfte größer, als ‚die der, Kupfer-, ‚und etwa gleich jener der Eiſen— 

rähte. 

Durch Gluͤhen ‚wird das legitie Silber ar der: Dperfläche, ſchwaͤrzlichbraun 
von gebildetem Kupferorvden ſtark kupferhaltiges läuft ſchon bein Liogen an 
der Luft am (wird blind) und unterliegt der Grünſpanbildung. Aus einem 
24 Stunden lang in Gig liegenden Löffel von 12 oder ii Silber 
werden wohl ein Paar Gran Kupfer aufgelöſt. 
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Ueber bas ſpezifiſche Gericht des: Silbers von verſchiedenem Feingehalte 
fönnen folgende beobachtete Zahlen als verläßlich —“ werben: 
5 für ‚perfchiebene zuſtande des Metalls⸗ 


Loth⸗ Gran * Soest A Hewi — 
ET: —5* — Bf, ” 347 — . 
N —— en 
TE TER AI TE EN 7 TORI bi 10. or" ee 

DEE En ee Draht... 10. 7) | & 


3: "7 Aigen, ". 1%. 0,0081 
a Gehämmert (Löffel) 10.146 


” Dur / u 
na Beh, .,... -.,10.160 bie 10,170 
13 2 —, .GSegoflen . 2... 9.861. | 
a Re «10.000 bis 10.073 
en „Gepämmert (eöfet) 10.024 bis 10.055 
pH » Diabt-. - © x. 10,903 I 
4 GEL FSB PR PEN er Teer 


rt red re bi YITA 19 
IP tt Blech. 0 Sr OR RRRE u 
FA rn: 7 Ddabt: EL DE See ‘9.8: 58 sk I 18* 


— —— 9.203 


J ne, [ 
JI.. si) Q .r 


EN jr Gegejfen,, . nn u 
— — ER ech VER ha big” — En 
Be Se BA: -, ge Gegofen —— * 9.422 bis 9.440" 
mE, BR . 9.528 bis 9070 
B) fü: —S— "Metall (Site) | ee 
Loth. Graän. - Epey. Gets 9° ‚2. Gil. Ze Getv. 
15 «16 : =+4110:480. bis 10.5050. J. ——**t 9. 761 
1b: 14 5 10.374 \ n En IC „90 
14 7 — 10,231. -„ 10. 317, | 8 11 — — 9.630 ir 192637 
13 46 De MD OA A ee ee: 33 
13.6 = 10.202, 10211. | 6. .—.., =.9439, 
Pi 101 , 10.178 | 56,938 
125 02 10.050 ",, 10.092 gt LEN „ 33 
— 3 


9.974 „ 9.976" J 
917654 Ian it 91794 -- ! 
2 Der: —— duch den Gebratich unterfhegt int Allgemeinen, unter glei: 
den limftänvdern, das ſtürker kegirte Silber weniger als das Wenig ’Tegirte oder 
ganz feine; Boch: fcheint' die kleinſte Abnutzung Beim 5löthigen Silber ein zutre⸗ 
ten und das noch geringbaltigere: ſith wieder etwas mehr abzureiben. Es lie⸗ 
gen darüber Beobachtungen an nn. vor, nach welchen — abreibende Wir: 
kung durch gleiche Mittel vorausgelegt: — das feine Silber etwa doppelt fo viel 
Gewichtverluft erleidet, als das 5lötbige. Danad) wären nämlich die relativen 
Gewichtverlufte (jenen der slöthigen ‚2egirung‘ 8° ‘als Einheit angenommen) wie 


folgt? 
| 2otb. Stän. Abrebung. Loth. Graãn. Abreibung. 


71516 et 297 Dr er BEP EERN 
= ann eg ie u M vre“ 

1% — = 18-1) 3 9 103 —— 
10 99 ng 7 2 141 r, * 


Das Verhältniß ändert fich einiger Maßen, wenn Geldforten — 
Feingehaltes durch einander umlaufen; denn indem hier die härteſten Sorten 
nur. an weicheren, die weichſten nur an haͤrteren ſich reiben, ſtehen bie hoch— 
haltigen Legirungen gegen bie geringhaltigen in noch größerem Nachtheile, als 
durch die eben mitgetheilten Zahlen ausgedrüdt wird. Man darf indeffen bier: 
aus nicht fchließen, daß im’Geldunildufe die aus feinerem: Eilber geprägten 
Sorten einen größern Theil ihres Gewichts SU felbit- bei Reduftion auf eine 
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gleich große Oberflähe — verlieren, als die geringhaltigen niedrigen Sorten ; 
vielmehr ergibt die Erfahrung das Entgegengeſetzte, weil größere Geldftüde 
weniger oft durch die Hände geben, auch eher gefhont (4. B. in Rollen ge: 
widelt) werden. — Kupfer fieht in der Abnugbarkeit ungefähr dem 14%,löthi- 
gen Silber gleich. 

Das Probiren, die Probe (essai) des Silbers hat zum Zwecke, 
den Feingehalt deffelben zu erforfhen. Annäbernd gefchieht dieß durd die 
Stridprobe, d. b. durd Neiben (Streiden) auf dem Probir= 
fteine, pierre de touche, touch-stone (einem ſchwarzen Kiefelfchiefer), 
indem man die Farbe des Striches mit der Farbe, weldye einige zugleid) 
geftrihene Probirnadeln (Streihnadeln, touchaux, touching- 
needles) geben, vergleiht. Die Probirnadeln find Stifte aus den ver— 
fhiedenen vorfommenden Legirungen, als: Slöthigem, Ylöthigem, 10löthi= 
gem Silber, u. f. w.; diejenige Nadel, mit deren Strich der Strid des 
probirten Silber® am nächſten übereinftimmt, gibt den Peingehalt des 
Letzteren (dody mit einer’ Unficherheit von 1, zumeilen felbft 2 Loth!) an. 

Unedle weiße Metallmifhungen, welche einen filberäbnlichen Strich geben, 
find dadurch zu unterfcheiden, daß ihr Strib ganz oder faft ganz von dem 
Probirfteine verfhwindet, wenn man ihn mit einer Auflöfung von 1 Xoth 
Kupfervitriol und 3/, Loth Kochſalz in 4 Loth Waffer beftreiht. Doc verbal: 
ten fih Silberlegirungen von weniger als 6 Loth Feingehalt hierbei eben fo. 
Die Strihprobe wird ferner trüglih, wenn das Silber eine erheblihe Menge 
Bine (fei es durch Einfhmelzen mit Schlagloth gelötheter Gegenftände oder 
durch abfichtlihen Zufag von Zink, Mefing) enthält; denn ber Binfgehalt läßt 
den Strich weißer erfcheinen, als er bei reiner Kupferlegirung fein würde. — 
Eine aus 10 Theilen Argentan und 6 Xheilen Feinfilber zufammengefhmol: 
jene 2egirung gleicht ganz dem 14lötbigen Silber, fo daß aud die Strihprobe 
täufcht; allein der Strich auf dem Probirfteine wird, über einen brennenden 
Schwefelfaden gehalten, nicht ſchwarz, während der Silberftrih ſich ſchwärzt. 

Genaue Refultate geben nur die Probe durd Abtreiben (cou- 
pellation) und die naffe Probe. Beim Abtreiben wird eine gewogene 
Fleine Menge des legirten Silbers mit Blei auf der Kapelle, dem 
Treibfherben, coupelle, tet, coupel, test (einem bon gepulverter 
Knochenaſche berfertigten Schälden) unter Quftzutritt gefhmolgen, wobei 
das orhdirte Blei und Kupfer fi in die pordfe Maffe der Kapelle einzie= 
hen, während zulegt das reine Silber als ein Korn zurüdbleibt, welches 
man wieder wägt. Bei der naffen Probe (essai par la voie humide) [öfet 
man die Legirung in Salpeterfäure auf, ſchlägt das reine Silber dur 
zugefegte Kochſalzauflöſung (als Chlorfilber) nieder, und fchließt aus der 
Menge des dazu erforderlihen Kodfalzes auf die Menge des vorhandenen 
Silbers *). 

Die Kapellenprobe (durch Abtreiben) gibt den Gehalt des Silbers 
regelmäßig um '/, bis 1, zumeilen 2 Grän zu niedrig anz die naffe Probe ge: 
währt — mit aller Sorgfalt ausgeführt — größere Schärfe des Aefultate. 

Das fpezififche Gewicht des legirten Silbers kann zu annähernder Ermitte: 
lung des Feingehalts dienen, muß aber für dieſen Zwed fehr genau beftimmt 
werden (bydroftatifhe Silberprobe). Nennt man L das fpezififche 


— 


PGay-Luſſac, Vollſtändiger Unterricht über das Verfahren, Silber auf 
naſſem Wege zu probiren. Aus dem Franzöſiſchen von J. Liebig. 
Braunſchweig, 1833. 
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Gewicht der Legirung; n deren Feingehalt in Gränen (18 auf das Loth): 
fo gibt die Formel 
l. — 8.814 


n = 70.00579 

ten Feingebalt mit folder Genauigkeit, daß die Abweihung des Ned: 
nungsrefultates von der Wahrheit felten über 3 bis 4 Grän (etwa 1 bie 
I!,, Prozent der legirten Marf) fteigt, und meift weniger -beträgt. Am an 
wendbarſten ift diefe Art Probe für die Legirungen zwijchen 6 und 14 2otb. 
Für robes gegoffenes und für wenig bearbeitetes Silber ift fie ganz unan— 
wendbar; mit Drabt und bdider gebämmerter Arbeit (3. B. Löffel) gibt fie 
noh bedeutende Fehler; dagegen taugt fie völlig für Münzen, für dünnes 
(oftmals durch die Stredwalzen gegangenes) Blech und die aus folhem gefer: 
tigten Gegenftänbe. 

Folgende Beobachtung kann recht gut dienen, um Silber von filberäbnli- 
hen Legirungen aus unedlen Metallen zu unterfcheiden. Taucht man Silber 
in eine Mifchung von 16 Loth Wafler, 11/, Loth doppelt: hromfaurem Kali 
und 2 Loth Schwefelfäure, fo entftebt auf der Stelle eine purpurrotbe Fär: 
bung, welche bei feinem Silber am ftärfften bervortritt, durch fteigenden 
Kupfergehalt verringert und zulegt ganz aufgehoben wird, jo daß namentlid) 
Slörbiges Silber fie nicht mehr erzeugt. Daß eine etwa durd Weißſud oder 
Berfilberung auf der Oberfläche vorhandene Ueberkleidung von feinem Eilber 
vor der Probe abgejchabt werden muß, bedarf faum der Erinnerung. 

Als Silbererze werden tbeila folde Mineralien betrachtet, in wel— 
den das Silber nur als Beimiſchung in geringer Menge enthalten iſt; 
tbeils ſolche, in melden es einen Hauptbeitandtbeil ausmadht. Won der 
eriten Art ift das Fahlerz (S. 35), aud fehr oft der Bleiglanz 
(3. 46), der Kupferkies und das Buntkupfererz (3. 35), aus 
melden nebft dem Blei und Kupfer auch das Silber durd) befondere Ar⸗ 
beiten gewonnen wird. Eigentliche Silbererze (im engem Sinne des 
Wortes) find vorzüglih: das Gediegen=-Silber, argent nalif, na- 
tice silver (Silber mit mehr oder weniger Gold verbunden); der Sil— 
berglanz;, das Glaserz, Glanzerz, argent sulfure, argent vi- 
treux, sülver-glance (ſchwefelhaltiges Silber); das Schwarzgüldig- 
er; oder Sprödglaser;, argent sulfure noir, brittle silver- 
glance, und das Rothgüldigerz oder Rothgülden, argent rouge, 
red silver-ore (beide aus Silber, Schwefel und Antimon oder Arſenik 
beftehend) ; das Meifgüldiger; (Verbindung von Silber, Schwefel, 
Blei und Antimon). 

Aus filberbaltigem Dleiglany wird durd den gewöhnlichen Bleibütten- 
Projeh das filberhaltige Blei (Werfblei, ©. 47) dargeftellt, aus dies 
ſem aber durch das Abtreiben (S. 66) das Silber getrennt. 


Silberhaltige Kupfererze werden auf fehr verfdiedene Weife behan— 
delt: a. Man ftellt, auf die beim Kupferausbringen gewöhnliche Weife, 
filberhaltiges Schwarzfupfer (5.36) dar, fehmeljt diefed in einem niedri- 
gen Schachtofen mit Blei oder Bleiglätte (Friſchen oder Berbleien, 
rafraichissage, des Schwarzkupfers), und unterwirft die erhaltene Ber- 
bindung bon Kupfer, Blei und Silber der Saigerung (liquation), 
wobei durch Erhitzung die Teihtflüffige Mifhung von Blei und Silber 
ausfhmilzt, aus melder ‚dann durd Abtreiben das Silber zu gewinnen 
it. b. Man fchmelzt die Kupfererze mit geröftetemn Bleiglanze, und erhält 
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dabei filberhaltiges Blei, welches abgetrieben wird. c. Man verfchmeljt 
die Erze auf Rohſtein (S. 36), welcher den Silbergehalt einſchließt, durch 
Schmelzen mit geröftetem Bleiglanz oder mit Glätte verbleit und dann 
auögefaigert wird, um MWerfblei zu erhalten, das durd die Treibarbeit 
auf Silber verarbeitet wird. d. Man verſchmelzt die Erze entweder nur 
zu Rohſtein oder ferner zu Schwarzfupfer, und gewinnt aus diefen beiden 
Produkten das Silber durch Amalgamation, auf ähnliche Weife wie aus 
Silbererzen (j. unten). 


Die eigentlihen Silbererge werben entweder dur den Schmeljpro= 
jeb oder durd; die Amalgamation zu Gute gemadt. 


a. Schmelzprozeß. In dem feltenen Walle, daß reihe und 
von Bergart ziemlich reine Silbererze in größeren Stüden zu berarbeiten 
find, werden diefe entweder mit Bleizuſatz in Graphittiegeln gefhmolzen, 
oder auf dem Treibherde beim Abtreiben filberhaltigen Bleies zugeſetzt. 
In beiden Fällen gebt der Schwefel des Silbererzes mit dem Blei in 
Verbindung, und das Silber wird abgefhieden. — Xermere und weniger 
reine Erze (meldhe aber wenig oder fein Kupfer eathalten) werden entwe— 
der mit Zuſatz bon Schwefelkies (Schwefeleifen) verihmoßen (Noh— 
arbeit), wobei man einen, vorzüglid aus Schwefeleifen bejtehenden, 
das Silber enthaltenden Rohſtein gewinnt, welcher geröftet, mit Blei, 
Bleiglätte oder geröftetem Bleiglany wieder geſchmolzen, ein filberhaltiges, 
zum Abtreiben geeignetes Blei liefert (Berbleiungsjcdhmelzen, Blei— 
arbeit). Oder man erzeugt durdy Schmelzen der Erze einen aus Schwe— 
felfilber und anderen Schwefelmetallen gemifchten Rohftein (Sech, matte), 
der aus dem Ofen in eine mit Blei zum Theil gefüllte Grube abgelaffen, 
und darin mit dem Blei durdhgerührt wird (Eintränfarbeit, imbi- 
bition). Das Silber vereinigt ſich mit dem Bleiz die fremden Schwe— 
felmetalle ſcheiden fi) auf der Oberflähe ab. Das filberhaltige Blei wird 
abgetrieben. 

In allen bisher aufgeführten Bällen, mo das lekte Produkt der 
Schmeljung von Blei, Kupfers oder Silbererzen ein filberhaltiges Blei 
(Werfblei, plomb d’oeuvre) ift, muß aus diefem das Silber durd 
Abtreiben (reibarbeit, Treiben, coupellation, refining) ge= 
fhieden werden. Dan bedient fi) dazu eines zirfelrunden, vertieften, 
bon ausgelaugter zufammengeftampfter Holzafche gebildeten Treibher- 
des (fourneau de coupellation, f. d’affinage, refining furnace), 
welcher dur die Flamme aus dem feitwärts angebrachten Beuerherde ge= 
beißt wird. Auf diefem Herde, der mit einer Fuppelartigen Haube be 
dedt ift, wird dad Blei eingefhmolzen und im flüffigen Zuſtande dem 
Mindftrome zweier Blasbälge ausgefekt, wodurd das Blei nebft dem nod) 
in der Mifhung befindliden Kupfer ꝛc. oxhdirt wird, und in Glätte ber= 
wandelt abfließt, das Silber aber zulegt ziemlih rein (Blidfilber, 
bergfeines Silber, argent d’usine, 2 bis 5 Prozent Beimiſchun— 
gen, hauptſächlich Blei enthaltend) zurüdbleibt. 


b. Der Amalgamationd=-Prozef (amalgamation) fann, 
theils aus chemiſchen, theild aus öfonomifchen ‚Gründen, nicht bei ſilber— 
baltigen Blei- und Kupfererzen, fondern nur bei eigentlihen Silbererzen 
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angetvendet werden. Der Zweck deffelben ift, das Silber in Berbindung 
mit Quedfilber (als Amalgam) abzufheiden, und es dann bon diefem zu 
trennen. Die gepodten Erze werden in Dermengung mit Köochſalz in 
einem Blammofen geröftet, wodurch das Schwefelfilber fih in Chlorfilber 
verwandelt; dann feingemahlen, nebft Waffer, Quedfilber und Eifenftüden 
(gefhmiedeten eifernen Platten) in Bäffer gegeben, melde man etwa 
18 Stunden lang in eine drehende Bewegung um ihre Achſe ſetzt. Da— 
bei wird das naſſe Chlorfilber durd das Eifen zerfeßt, das abgeſchiedene 
Silber aber (nebjt Kupfer u. f. w.) mit dem Quedfilber zu einem flüffi= 
aen Amalgame verbunden. Lebteres wird durch Auspreffen in Zwilch— 
Beuteln von dem überflüffigen Quedfilber befreit, endlich in flachen eifere 
nen Netorten oder auf qußeifernen Schüſſeln, unter eifernen, in Waſſer 
ſtehenden Zhlindern, ausgeglüht. Das Qucedfilber verflüchtigt ſich, und 
berdichtet fidy wieder im Waffer. Der Nüdftand vom Ausglühen ift ein 
noch mit Antheilen fremder Metalle verunreinigtes (gewöhnlich 12= bis 
13löthiges) Silber. Es wird in Graphittiegeln unter Luftzutritt gefhmol= 
jen, um die fremden Metalle größtentheild zu orhdiren und als oben 
fhwimmende Schlade abzufondern. 


Huf gleiche Weife wie die Silbererze, wird öfters auch der auß. filber- 
baltigen Kupfererzen dargeftellte Rohſtein oder das Schwarzfupfer — nad) 
borgängiger Nöftung mit Kochſalz u. ſ. m. — der Amalgamation unter= 
worfen, um das Silber abzufdeiden (S. 66, d.). 


Das durch den Schmeljprogeß und nadfolgendes Abtreiben oder durd) 
Amalgamation gewonnene Silber ift in der Segel nody nicht rein genug, 
um als Feinfilber in den Handel gebracht zu werden. Man erreicht aber 
die beinahe völligeNeinheit durch eine legte Arbeit, welche das Feinbren— 
nen des Silbers genannt wird. Befteht die Hauptverunreinigung (mie 
bei allem durd die Treibarbeit erhaltenem Silber) in Blei, fo ift das 
Feinbrennen eigentlid nur eine unmittelbare Vortfeßung des Abtreibens, 
nur in Fleinerem Raume, nämlich ein Schmeljen unter Zutritt der Luft, 
welche das Blei und die Nefte der fremden Metalle orydirt und verſchlackt. 
Man bedient fich dazu eined Teſtes (einer aus ausgelangter Holzaſche 
in einem eifernen Ringe gefchlagenen Schüffel, gleihfam einer großen 
Kapelle (S. 64), in beifen Poren das geſchmolzene Bleiorhd eine 
gefogen wird, während entweder ein Gebläfe auf die Oberflädhe de8 Me— 
talled witkt, oder der freie Quftzug über den unter einer großen Muffel 
ſtehenden Teſt hinſtreicht; auch wohl eines Slammofens, der im MWefent- 
lichen nicht von dem Treibofen (S. 66) verfchieden iſt. Enthält das 
feinzubrennende Silber kein oder nur ſehr wenig Blei, dagegen Kupfer 
u. a. Metalle, fo ſchmelzt man es mit Blei ein und behandelt es dann 
wie im vorigen Falle. Die vorhin erwähnte Reinigung des bei der Amal= 
gamation gewonnenen Silbers durch Schmelzung in Tiegeln ift eine Art 
Feinbrennen ohne Bleizuſatz. Das feingebrannte Silber heißt Brand: 
filber, ®einfilber (argent fin, fine silver), und foll nicht über 
. Prozent unedle Dietalle enthalten, ‚twiewohl e8 gemöhnlid nur 15 Loth 
15 bis 17 Grän (0.990 bis 0.996%.) hält: Häufig findet. fi darin 
eine ſehr Feine Menge Gold, welches bei allen früheren Operationen 
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ftet8 in Begleitung des Silbers geblieben if, und durch ein befonderes 
Verfahren davon getrennt werden kann (f. unter Gold) *). 

Mit Kupfer legirtes Silber (3. B. alte Münzen und dal.) foll oftmals 
gereinigt, und daraus das Eilber bdargeftellt werden (Silberfheidung, 
Feinmaden, Affiniren des Silbers, affinage, refining). Zu dieſem 
Behufe wird das (nötbigen als beſonders granulirte oder ſonſt zerfleinerte) 
Metallgemiih durch Röſten in einem Flammofen orydirt, und im bleiernen 
Pfannen mit verdünnter Schwefelfäure gefocht, welche nur das Kupfer auflö: 
fet, das Silber aber, nur noch mit 5 bis 6 Proz. Kupfer verbunden, zurüd: 
läßt. Diefes unreine Silber wird nun mit fonzentrirter Schwefelfäure in 
gußeifernen bededten Keſſeln gekocht; das etwa vorhandene Gold bleibt als 
fhwarzer Staub zurüd, das Silber und Kupfer aber löfen fih auf; und aus 
diefer Flüſſigkeit fchlägt man durch bineingejtellte Aupferbleche das Silber in 
Pulvergeftalt nieder. Die endlich bleibende Auflöfung enthält nur Aupfervitriol 
(ichwefelfaures Kupferoryd) **). 

Das Zilber aus den Keilfpänen u. a. Abfällen der Eilberarbeiter (Krätze, 
Silberfräße) wird wiedergewonnen wie das Gold aus Ähnlichen Abfällen, 
worin es entbalten ift (S. 731. 


X. Gold (or, gold). 


Das reine Gold hat die befannte feuria bochgelbe Farbe, und nimmt 
durch Poliren einen ftarfen Glanz an. Seine Elaftizität ift nicht bedeu— 
tend, daher ed wenig Klang batz an Härte ficht es dem Silber nad, 
geht aber dem Zinn vor; an Dehnbarfeit übertrifft es alle übrigen Me— 
talle, fo daß 3. B. die dünnften Blättchen des geichlagenen Goldes nicht 
Über Y,75900 Soll (hannov.) did find, und der Goldüberzug auf den fein= 
ften vergoldeten Silberdräbten zumeilen gar nur %/50000 Soll Dide bat. 
Das ſpez. Gew. ded Goldes geht von 19.25 (im gegoffenen Zuftande) bie 
zu 19.5 und ſelbſt 19.65 (wenn es durd Bearbeitung verdichtet ift). Die 
abfolute Feftigfeit des reinen Goldes ift faft jener des Silbers gleih, und 
beträgt (für den Quadratzoll) bei gegoffenem Metalle 18300 Pfund, bei 
bartaezogenen Drähten 25800 bis 42000, bei ausgeglübten Drähten 21700 
bis 23800 Pfund (hannob. Maß und Gewidt). Die Schmelzhitze des 
Goldes ift etwas arößer als die des Silbers, und wird zu 8680 R. ans 
gegeben. Im Schmelzen (wobei es ſich weder verflüchtigt noch orhdirt) 
leuchtet daffelbe mit meergrüner Farbez beim Wiedererftarren zieht es ſich 
beträchtlich zufammen. Weder Luft noch Feuctigfeit noch Säuren zeigen 
eine Wirkung auf das reine Gold; fein Auflöfungsmittel ift das Chlor, 
ftatt deffen man gewöhnli das Königsmwaffer, eau regale, aqua 
regis, (eine Mifhung von Salzfäure und Salpeterfäure, in melder viel 
Chlor enthalten ift) anwendet. Aus der Goldauflöfung wird durd) 
Zuſatz bon aufgelöftem Eifenvitriol das Gold in Geftalt eines braunen 
Pulvers abgeſchieden. 


*) Abbild. aller bei der Ausbringung des Silbers gebräudlichen Oefen ıc. 
in Karften's Metallurgie, Bd. V.; — Dumas, Bb. IV. — Nmalga: 
mirung: Hülffe, Allgemeine Mafhinen-Encyklopädie, Bd. I. (Leipzig 
1841), Artikel: Amalgamirmafdinen. 

) Polytechn. Journal, Bd.38, ©. 1. — Technolog. Encyklopädie, Bd. XI. 
Artikel: Scheidung. 
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Das Gold mird, mit noch viel mehr Grund als das Silber, nie 
rein verarbeitet, ſowohl weil es fehr weich und der Abnutzung unterwors 
fen if, als wegen feiner Koftfpieligfeit. Der Zuſatz ift meiftentheils fehr 
beträchtlich, und bejtebt entweder in Kupfer (rothbe Karatirung), 
oder in Silber (weiße Karatirung), oder in Kupfer und Silber 
emifhte Karatirung). Die Barbe des legirten oder Faratirten 
Geldes ift deſto röthlider, je mehr es Kupfer, und defto blaffer gelb, je 
mehr es Silber entbält. Zum Behufe der Gebaltsbeftimmung wird die 
Nark Gold in 24 Karat, dad Karat in 12 Grän getheil. Ein Grän iſt 
lie, wie beim Silber, der 288fte Theil der Mark, Man drüdt den 
Feingebalt (titre) des Goldes dadurd) aus, daß man angibt, wie viel 
Kırat und Grän, oder geradezu wie viel Grän, reinen (feinen) Goldes 
in der Mark enthalten find. So befteht 14faratiges Gold (oder Gold 
ton 168 Grän fein) aus 14 Theilen Gold und 10 Theilen Zufaß; Gold 
ten 7 Karat 10 Grän (oder 94 Grän) aus 7%. (94) Gold und 
16%... (194) Zufag. In den Ländern, wo der Beingehalt des Silberd 
nah Tauſen dtheilen ausgedrüdt zu merden pflegt (S. 61) ift diefe 
Bereihnung auch beim Golde üblih. Auf das im Zuſatz enthaltene 
Silber wird (außer bei großen Maſſen) Feine Rüdfiht genommen, da 
deſen Wertb, neben jenem des Goldes, für die gewöhnlichen Fälle von 
geringer Bedeutung iſt. 

zu beſſeren Arbeiten wird in den meiſten deutſchen Ländern 14Paratiges 
und auch 18Ffaratiges Gold verwendet; zu leichteren Waaren verarbeitet man 
aber oft viel fchlechteres, 3. B. 6karatiges (fo genanntes Joujou-Gold), 
4, 3: und felbit 2*/.Paratiges, wo man dem äußern Anfeben zum Theil durch 
Bergoldung nachzubelfen genötbigt ift. Das feinfte verarbeitete Gold find die 
heaten; das Dufatengold bält 231, bis 232%,, Karat, alfo nur oder 
7 Bufag. Das Piſtolengold ift 21%: und 21?/,Paratig. Gold, welches 
tem zur ®erarbeitung geſetzlich vorgefchriebenen Feingehalt hat, wird Probe: 
gold (or au tilre, slandard gold) genannt. Gehalt des Probegoldes in: 

Karat Grän Tauſendtheile. 






Enlland .». - rennen 2 — — 0.96%, 
\ N". 1, 7? 0.96 = 0,9% 
Frankreich, Belgien, Mailand, Venedig » N 2, 20 1.92 — 0.840 
/ NM 3, 18 — — 0.750 
NM 1, 710 == 0.326 
Deſterreich NM. 2, 13 1 = 0.545 
NM 3,18 5 — 0.767 


Weiße Karatirung wird fehr felten angewendet, da fie das Gold zu blak 
(meffinggelb) macht; rothe Karatirung fhen öfter; am gebräuchlichſten aber ift 
Die gemifchte Karartirung, in welder das Verhältniß des Kupfers zum Silber 
febr verfhieden gewäblt wird, je nachdem man eine mehr gelbe oder mebr 
rötbfihe Farbe zu erlangen wünfcht; hiernach beftebt der Zuſaz zu %0, 8%, 
, %, oder 2/, aus Eilber. 14karatig z. B. wird das gelbe (fo genannte 
enaliihe) Gold aus 14 Gold, 6 Silber, 4 Kupfer zufammengefegt; fol es 
rörber fein, aus 14 Gold, 3 Silber, 7 Kupfer. 

Es wird angegeben, daß Schmudwaaren aus einer betrüglih gemachten 
Segirung von Gold, Kupfer und Bin? vorgekommen feien, welde bei einem 
weirflihen Gebalte von nur 12 Karat ganz die Karbe des I4faratigen Goldes 
zeigten, als folches verkauft waren, aber nad längerer Zeit von felbft riffig und 
unbrauchbar wurden (vermutblich in Folge einer galvanifchen Wirfung des 
Zunts?). 
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Beſondere Legirungen werden angewenbet, um Gold von verſchiedenen Kar: 
ben zu Berzierungen auf Goldarbeiten bervorzubringen (farbiges Gold, 
or de couleur), und zwar: grünes Gold (or vert, eigentlih grünlichgelb, 
nur durch den Kontraft mit daneben angebradhtem rothem Golde blaßgrün 
erfcheinend) aus 2 bi8 ZT eilen fein Gold und 1 Theil fein Silber; — gel: 
bes ®old (or jaune), im Befonderen blaßgelb: 1 Gold, 2 Silber; hochgelb: 
4 Gold, 3 Silber, 1 Kupfer; — rotbes Gold (or rouge), im Befondern 
blaßrotb: 3 Gold, 1 Silber, 1 Kupfer; bochroth: 1 Gold, 1 Kupfer; oder 1 Gold, 
2 Kupfer; — graues Gold (or gris) 30 Gold, 3 Silber, 2 Stahlfeilfpäne; 
oder 4 Gold, 1 Stabl; auh 3 Gold, 1 Stahl (legtere Mifchung blaues 
Gold, or bleu, genannt). — Um in diejer Karbenreihe auch Weiß zu haben, 
wendet man unvermifchtes Silber oder Platin an. 

Metallmifhung zum Ausfüttern der Zapfenlöcher in Ubren (welche weni: 
ger Reibung erzeugen foll, als Evdelfteine): 72 Gold, 44 Silber, 92 Kupfer, 
24 Palladiu m. Bräunlicroth von Farbe, fo feinfürnig wie Stabl, beinahe 
fu hart wie Schmiebeifen, und einer guten Politur fähig. 

Die Legirung des Goldes geſchieht durch Zuſammenſchmelzen in Gras 
phittiegeln im Windofen oder in der Eſſe; ſorgfältiges Umrühren iſt hier— 
bei ſehr weſentlich, um eine gleichförmige Miſchung zu erhalten, da das 
Gold wegen ſeines großen ſpezifiſchen Gewichts ſich ſehr leicht in größerer 
Menge auf den Boden des Tiegels begibt. Da gewöhnlich alte Gold— 
arbeiten bon verſchiedenem Gehalte einzuſchmelzen find; fo legirt man dieſe 
mit einander in foldem Berbältniffe, daß entweder ſchon hierdurch oder 
nöthigen Balls erft noch durch Zufag von Kupfer und Silber, oder von 
Dufatengold, derjenige Beingehalt entfteht, melden man beabfichtigt. Das 
angemwendete Kupfer muß fehr rein, und das alte Gold nicht mit Zinn 
loth verumreinigt fein; denn fehr Peine Beimiſchungen“bon Zinn, Blei 
oder Zink vermindern die Dehnbarkfeit des Goldes merklich. 

chsle's Goldlegirungswage, mittelſt welcher auf rein mechaniſche ̃ 
Wege, ohne Rechnung, die Menge von Gold oder Kupfer gefunden wird, welche 
zu einer gegebenen Menge legirten Goldes hinzugefügt werden muß, um es 
in eine Legirung von gewünſchtem höherem oder niedrigerem Gehalte zu ver: 
wandeln, — ift nur für rotbe Karatirung beftimmt *); dagegen deſſelben Erfin: 
ders fo genannte Rechenmafchine zur mechaniſchen Löſung ähnlicher Auf: 
gaben bei gemiſchter Karatirung '“). 


Das Probiren des Goldes geſchieht auf dem Probirfteine 
(S. 64) mittelft der Probirnadeln oder Goldnadeln, Gold: 
ftreihnadeln; weit genauer durh Abtreiben (Kupelliren, Ka— 
pellenprobe) oder durh die nafje Probe Bei der Stridprobe 
muß man Probirnadeln von rother, weißer und gemifchter Karatirung, 
und zwar bon wenigſtens 8 bis zu 24 Karat (fein Gold) haben. Der 
Strich läßt ih durd feine Farbe allein nit genau und ſicher genug 
beurtheilen; man beneßt ihn daher mit Scheidewaſſer (Salpeterfiure) — 
beifer mit der aus Salpeterfäure und etwas Salzfäure zufammengefegten 
ul (98 Th. Salpeterfäure vom fpey. Gew. 1.34 auf 2 Theile 

Salzfäure von 1.17 und 25 Theile Waffer; oder 125 Salpeterfäure von 
RT und 2 Salzſäure bon 1.17 ohne Waſſerzuſatz) — und beob- 


N Yolptecn. Journal, Bb. 67, ©. 262. — Kunft: und Gewerbe : Blatt 
1838, ©. 265. — Gemerbe-Blatt für Sadjfen, IV. Jahrg. 1839, ©. 190. 
**) Polytechn. Journal, Br. 78, ©. 338. 
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achtet, wie viel von dem Golde unaufgelbſt auf dem Steine zurückbleibt. 
Striche pon Tombak und ähnlichen unedlen Metallmifhungen, welche mit 
Gold derwechſelt werden könnten, nimmt das Scheidewaſſer ganz weg; 
aber auch bon dem Striche fehr geringhaltigen Goldes bleibt nichts oder 
faft nichts ſtehen, weil dad wenige reine Gold zu lofe auf dem Steine 
baftet und mechaniſch beim Aufftreihen der Säure weggewifht wird: weß— 
balb die Strihprobe für Gold von weniger ald 8 Karat Beingehalt ihre 
Btauchbarkeit verliert. Bei der Probe durch Abtreiben wird das Gold 
mit Silber und Blei zufammengefhmolzen, und die Mifhung mie eine 
Silberprobe behandelt. Es bleibt ein goldhaltiges Silberforn zurüd, wel— 
des zu einem Streifen ausgehämmert und mit Salpeterfäure gekocht wird, 
wobei diefe das Silber auflöfet, das Gold aber rein zurüdläßt. — Bei 
der naffen Probe wird das legirte Gold in Königswaſſer aufgelöft, und 
durh Eifenvitriol das reine Gold aus der Auflöfung abgeſchieden; oder 
man fchmelzt dad zu prüfende Metall mit Silber zufammen, und Töfet 
es in Salpeterfäure auf, mobei dad Gold zurückbleibt. In diefen 
beiden Fällen, ſowie bei der Kapellenprobe, zeigt dad Gewicht des zulegt 
erhaltenen reinen Goldes, vergliden mit dem Gewichte der angemwendeten 
2egirung, den Beingehalt der Letztern an. 

Das fpezififhe Gewicht bes legirten Goldes kann nicht füglich zur Grfor- 
(hung des Feingebaltes dienen, da es zwar im Allgemeinen defto geringer ift, 
je mebr Zuſatz das Gold enthält, aber das fpezififhe Gewicht des reinen Gol: 
bes durch beigemifchtes Kupfer weit mehr beruntergezogen wird, ald durdy einen 
gleih großen Zuſatz von Eilber. Dieß zeigen 3. B. folgende drei Legirungen 
von gleihem Feingehalte = 21 Karat, 5.4 Grän oder 257.4 Grän, beren ſpez. 
Gm. in gegoffenem Zuftande beftimmt wurde: legirt mit 30.6 Grän Kupfer, 
17.157; mit 19.2 Grän Kupfer und 11.4 Grän Silber, 17.344; mit 7.8 Grän 
Kupfer und 22.8 Grän Silber, 17.927. — Die Mifhung von 12% Iheilen 
Gold mit 1 Iheil Kupfer (rothe Karatirung faft 22 Karat 2 Grän fein) fol 
das ſpez. Gew. 17.257 haben; 22Paratiges Gold (wahrſcheinlich gemifcht Tegirt) 
17.720; rotbe Karatirung 7 Karat 10 Grän fein, 10.279. Nachſtehende Be: 
ftimmungen betreffen Golbmünzen: Ä 


23 Karat 8 Grän Defterreihifhe Dukfaten -. . » 2 202020. 18.973 
2 9 — „Engl. Sovereigns, röthlich (mit Kupfer legirt) 17.429 
21 — „Drcergleichen, gelb (Silber enthalte) . . . 17.716 
1 .„. 8 " Preußische Piftolen, lb .» . 2.0.0.0. 17.291 
a1 72. u Bmanzigfranfen:Stüde, rötblih . .:- ... 17.155 
U - 72 Drcergleichen, el - »- - © oe 0.0. 17419 
U » »  Sannoverfhe Piftolen, rötbih . » -» . . 17.096 


6 
21. 6 „. Dergleihen, gelb. . . i 17.269 


Durch die Legirung wird das Gold leihtflüfjiger, weniger dehnbar, 
aber viel härter und feſier; auch erlangt das Iegirte Gold durd) Hämmern, 
Walzen und Drahtzieben viel ſchneller und in viel höherem Grade, als 
das reine Gold, eine folde Härte (und felbit Sprödigfeit), daß man es 
ausgküben muß, uM die Bearbeitung fortiegen zu können. In diefen 
Beriehungen äußert der Zuſatz von Kupfer einen auffallendern Einfluß, 
ald der von Silber. Drähte aus Piftolengold (21*/sFaratig ) zerreißen 
dur eine, Kraft, welde, für den. Quadratzoll berehnet, 58100 Pfund 
beträgt. Drähte aus 14karatigem Golde, welches zu Y,, mit Kupfer und 
3/,, mit Silber legirt war (alſo aus 14-Theilen Gold, 7 Theilen Kupfer 
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und 3 Zheilen Silber beftand), zerriffen bei einer Belaftung, welde, auf 
1 Quadratzoll reduzirt, von 117800 bis 141200 Pfund ftieg mern fie 
bartgezogen, und von 87200 bis 101100 Pfund wenn fie geglüht waren. 


Das Vorkommen des Goldes in der Natur ift nicht ſehr mannich— 
faltig, denn diefes Metall findet ſich ftets in regulinifcher Geftalt, und 
jivar mit mehr oder weniger bon anderen Metallen, immer aber mit 
Silber verbunden. Unter allen Golderzen ift allein das Gediegen— 
Gold (or natif, native gold) in metallurgifher Hinfiht von Bedeu— 
fung, da die übrigen zu jfelten vorfommen. Das Gediegen-Gold (in 
welchem das Gold mit fehr wandelbaren Mengen — Ys bis 72 Prozent 
ded Ganzen — Eilber, ein wenig Kupfer, und zjumeilen mit Platin ber= 
bunden ift) findet ſich theils in Bergwerken, eingefprengt in Quarz, Schwe— 
felfies (Soldfies, pyrite aurifere), Brauneifenftein, Bleiglanz, Sil— 
ber= und Kupfererzen (Beragold); theils Fürnerweife im Sande der 
Slüffe und in dem von Flüffen aufgeſchwemmten lockern Lande (Waſch— 
gold, or de lavage, wash-gold). Das Lektere wird bloß durch ſorg— 
fältiges Schlämmen fo viel möglid) von den Sandförnern u. f. wm. abge= 
fondert, dann entweder in Tiegeln zufammengefhmofßzen, oder mit Blei 
eingeſchmolzen und auf dem Treibherte (S. 66) oder Tefte (S. 67) ab» 
getrieben, oder durch Amalgamation rein dargeftellt. Die Gewinnung des 
Berggoldes ift weitliufiger. Man muß die Erze zu feinem Mehle zer: 
pochen; bierauf ſorgſam fchlämmen, um' die fremdartigen Theile nad) 
Möglichkeit abzufondern; endlich entweder durch den Schmelzprozeß oder 
durd) die Amalgamirung das Gold ausſcheiden. Diefe beiden Prozeife 
werden auf diefelbe Art ausgeführt, wie beim Silber angegeben worden 
if. Da in allen Fällen das Gold in Begleitung von Silber auftritt, 
und durd alle Arbeiten mit demfelben vereinigt bleibt, fo it das Produkt 
der Operationen, ſowohl bei der Waſchgold- als bei der Berggold-Gewin— 
nung, ſtets ein filberhaltiges Gold oder (nod gewöhnlicher, wenn dad 
Silber überwiegt) ein goldbaltiges (güldifches) Silber. Daher ift zulegt 
immer no die Trennung diefer beiden Metalle erforderlih, welche durch 
die fogenannte Goldfheidung (depart, parting) bewirkt wird. Ge— 
genmwärtig verdrängt die Scheidung durch Schwefelfäure alle anderem früs 
her ausgeübten Scheidungs-Methoden. Das güldifhe Silber wird durch 
Schmelzen und Nusgieken in Waffer in Körner verwandelt (granulirt). 
Iſt die Menge des Goldes in der Miſchung übertviegend, fo muß Letztere 
nody mit Zilber zuſammengeſchmolzen werden, weil die Schwefelfäure mur 
auf eine Legirung, in melder das Silber ftarf vorherrſchend ift, (d. b. 
wohl auf goldhaltiges Silber, nicht aber auf filberhaltiges Gold) einwirkt. 
Man bringt das granulirte Metall in einen aufeifernen Keffel, der mit 
einem bleiernen Dedel, einem Sicherheitsventile und einem Abzugrobre 
für die Dämpfe verfehen ift, übergießt es mit ftarfer Schwefelfäure, und 
foht jo lange, bis das Silber (nebjt dem etwa "vorhandenen Kupfer) 
gänzlich aufgelöſt ift, wobei das Gold als Pulver zurüdbleib. Man 
ſchmelzt es in Tiegeln zuſammen; die ſchwefelſaure Auflöfung aber wird in 
bleierne Pfannen gebracht, wo man Kupferplatten in diefelbe ftellt, um das 
Zilber als metallifhen Staub abzufcheiden, der dann auf einem Teſt zus 
jammengefhmolzen und mit Bleizuſatz feingebrannt wird. 
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Bei ber Wobffeilbeit der Schwefelfäure, und feit man (flatt der früher an- 
gewendeten Platingefäße) eiferne Keffel anwenden gelernt hat, ift die Scheidung 
felbjt bei ſolchem Eilber noch lohnend, welches faum 1/onooo Oder 1/,u00 Proz. 
ſeines Gewichtes an Gold enthält; fo daß ſchon viel altes verarbeitetes Silber, 
in welchem faft immer ein ſehr Pleiner Goldgehalt fih findet, mit Vortheii 
geihieden, d. b. zur Gewinnung des Goldes in Schwefelfäure aufgelöft wor: 
den if. Das gejchiedene Gold (Scheidegold) bat gewöhnlich einen Fein: 
gebalt von etwa 0.996%,, (23 Karat 10 Grän), das dabei gewonnene Eilber 
von 0.990 bis 0.9911,, (15 Loth 15 bis 15'/,, Grän). Bergl. Silberfcheidung 
S. 68. 

Feinmachen bes Goldes durch Zementiren: Aus dem mit viel Kupfer 
verfegten Golde, am beften wenn es 8= bis 12Faratig ift, kann Feingold dar: 
geftelle werden, indem man es zu dünnen Platten auswalzt, dann im 
einem thönernen Ziegel mit nachſtehendem 3ementirpulver (auf jedes Loth Gold 
3 Loth Ziegelmehl, 1 Loth Kocfalz, 1 Loth Alaun, 1 Loth Eifenvitriol, innig 
gemengt und mit Ejjig befeuchter) fchichtet, ziemlich feſt eindrüdt, endlich 3 bis 
4 Stunden lang in ſchwachem Rotbglühen erhält. Das num zwar gereinigte 
aber jehr poröfe und mürbe Gold wird mit etwas Borar gefchmofzen. 

Die Feilfpäne, Abichabfel und andere Abfälle von der Verarbeitung des 
Goldes (Kräbe, Gekrätz, Goldfräße, lavure, cendres, dross, sweepings) 
werden zur Wiedergewinnung des Goldes entiweder bloß gefhlämmt und ge: 
ihinolzen, oder cinem Amalgamations:Prozeffe in den fo genannnten Kräß: 
müblen unterworfen’). Xestere beftehen aus Kufen mit eingefegten eifernen 
Schalen und einer Rübr-Vorrihtung, oder in einer Tonne, welche um ihre 
Achſe gedreht wird. Die Kräge wird nebſt Quedfilber und heißem Waffer ein: 
gefüllt, und ein Paar Stunden durch den Mechanismus gerieben oder gefchüt: 
telt, wobei das Gold mit dem Quedfilber fih zu einem Amalgame verbindet. 
Diefes trennt man durd Auspreffen in einen ledernen Beutel von überflüſſi— 
gem Suedfilber ; deftillirt e8 zur gänzlichen Entfernung des Quedfilbers aus 
eifernen Retorten; und fchmelzt endlich das zurüdgebliebene Gold zufammen. 
War die Krätze ftlberhaltig, jo ift das Probuft eine Mifhung aus Gold und 
Silber, welche auf die ſchon angegebene Weife gefchieden werden kann. 


XI. Platin (platine, platinum). 


Die Anmendungen des Platins in den Gewerben find ziemlich 
beſchränkt. Dean berfertigt daraus Schmelztiegel, Abdampfſchalen 2. für 
chemiſche Laboratorien, Deftillirkeffel für Schwefelfäurefabrifen; in Nußland 
wurde es (von 1828 bis 1844) ausgemünztz dünne, nad Art des Blatt- 
goldes aus Platin geſchlagene Blättchen wendet man öfters ftatt des 
Eilbers zum Belegen hölzerner Rahmen, Schnigarbeit 2c. an, wobei das 
Platin befonders neben der Vergoldung eine gute Wirkung madt, und 
ten Vorzug hat, daß es nicht wie Silber braun anläuftz meiße Verzie— 
rungen auf Goldſchmuck werden mandmal aus Platin bergeftellt; ja Kett= 
Gen u. dal. find zumeilen ganz aus Platin gemadt worden, haben jedod 
wegen ihrer unanfehnliden Barbe wenig Beifall gefunden. 

Das Platin bat ein fpezififhes Gewicht von 21.0 bis 21.74; ift 
eben fo unberänderlich bei der Einwirkung der Luft, Feuchtigkeit, u. a. 


— — — — — — 


) Technolog. Encyklop., Bd. VII. Artikel: Goldarbeiten. — Brevets 
XI. 21, XXVIII. 17, XXXI. 85. — Polytechn. Journal, Bd. 67, ©. 375. — 
Berliner Berbandlungen, [. (1822) ©. 194. 
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Einflüffe, mie das reine Gold; tie diefes Löfet es fi in Feiner Säure, 
fondern nur in Chlor und Königsmwafler auf; es hat fogar vor dem 
Golde den Vorzug größerer Härte und Peftigfeit (Platindrähte zerreißen, 
hartgezogen von 43000 bis 50200 Pf., geglübt von 34500 bis 40300 Pf. 
Belaftung auf den Quadratzoll), ohne in viel geringerem Grade dehnbar 
zu fein. Demnad mürde ed ſich zur Verarbeitung und Anwendung in 
allen den Bällen eignen, wo man ſich des Goldes bedient; um fo mehr, 
als fein Preis nur etwa den dritten Theil des Goldpreifes (oder nahe 
das Fünffache des Silberpreifes) erreiht. Allein die graumeiße, der bed 
Silbers an Schönheit weit nachſtehende Farbe des Platins ift wenig ges 
eignet, daffelbe ald Gegenftand des Schmuds angenehm zu madyen; und 
überdieß erſchwert die Unfchmelzbarkfeit diefes Mtetalls feine Verarbeitung. 
Das Platin ift nämlich fo ftrengflüffig, daß es im beftigften Ofen- und 
Effenfeuer faum in Fleinen Mengen gefhmolzen werden kann; dagegen ift 
c8 ſchweißbar, fo daß ſich Pulver und Fleinere Stüde in der Weißglüh— 
hitze durch ſtarken Drud oder Hammerfchläge zu größeren Maffen vereis 
nigen. Sein Gefüge ift nah lange fortgefegter Bearbeitung fehr dicht, 
in diden gefchmiedeten Stüden aber fo ftarf faferig, daß der Brud dem 
des fehnigen Stabeifens ähnlich erfcheint. 

An reinem geſchmiedetem Platin wurde das fpezifiihe Gewicht 21.267 bis 
21.309 beobachtet ; einzelne bedeutend höhere Angaben (bis zu 23.543) feinen 
auf Irrthum zu beruben. Unreines (ruffiiches) Platin zeigte ein viel niedrige: 
res fpezifiiches Gewicht, nämlich gefchmiedet 19.070, in Münzen 19.105 bie 
19.876. 


Berfchiedene Legirungen bes Platins find empfohlen und zum Theil ange— 
wendet worden, um Schmuckſachen und dgl. berzuftellen, welche eine vortheils 
baftere Farbe zeigen als unvermifchtes Platin. a) Weiße Zufammenfegungen 
(platine au titre genannt), und zwar N. 1: 35 Platin, 65 Silber; M 2: 
17'/, Platin, 821, Eilber. Zum Löthen der Gegenftände wendet ınan als 
Loth die Platin-Eilber-Legirung felbft an, nachdem man ihr 2 bis 3 Prozent 
Kupfer zugefegt bat, um fie fymelzbarer zu machen. — b) Zufammenfegungen 
von goldäbnlicher Farbe: 3 Platin, 13 (auch mehr oder weniger) Kupfer; oder: 
2 Platin, 1 Silber, 2 Mefiing, 1 Nidel, 5 Kupfer. 

Legirung zu Schreibfedern, welhe dem Roften nicht unterliegen: 
4 Platin, 3 Silber, 1 Kupfer. — Legirungen um Bleh und Draht zur Ber: 
fertigung Pünftliher Gebiſſe daraus berzuftellen: 2 Platin, 1 Gold; — 
2 Platin, 1 Silber; — 6 bis 9 Platin, 2 Gold, 1 Silber; — 14 Platin, 4 Golb, 
6 Silber; — 2 Platin, 1 Silber, 1 Palladium; — 10 Platin, 6 Golb, 
8 Palladium. 

Zur Bereitung der L2egirungen wird das Platin als Platinſchwamm 
(f. unten) ben übrigen ſchon gefhmolzenen Metallen zugelegt. 

Das Platinerz (das robe Platin, der Platinfand), woraus 
das Platin dargeftellt wird, findet fid in Südamerifa und am Ural in 
Körnern von der Größe eines feinen Sandes bis zu der einer Erbfe, umd 
zuweilen in noch viel größeren Stücken; es enthält nicht unbeträchtliche 
Beimiſchungen von anderen Metallen, als: Eifen, Kupfer, Palladium, 
Iridium, Rhodium, Dsmium, u. f. w. Um daraus das Platin darzu— 
ftelfen, befolgt man in Nufland folgendes Verfahren. Das Erz wird in 
großen Porzelanfhalen mit Königswaſſer (aus drei Theilen Salzfäure 
vom fpezififchen Gewichte 1.205 und Einem Theile Salpeterfäure vom 
ſpezifiſchen Gewichte 1.375) übergoffen, und durd acht- bis zebnftündige 
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Erwärmung aufgelöft. Die Auflöfung wird in Glasgefäßen mit Salmiak— 
auflöfung vermifht, wodurch ein gelber pulveriger Niederfhlag (Pla= 
tinfalmiaf) fid abfheidet, der aus falzfaurem Platinoryd und ſalzſau— 
rem Ammoniaf befteht, mit Waffer ausgewaſchen, getrodnet, endlid in 
Schalen von Platin geglüht wird. Er binterläßt hierbei das Platin als 
eine Maſſe Fleiner, loderer und weicher Klümpden von grauer Farbe und 
chne Glanz; (Platinfhwamm, ſchwammiges Platin, Platine 
en e&ponge, spongy platinum). Geſchmolzen kann das Metall nicht 
werden; mar muß es daher durd Schweißung in die Geftalt zuſammen— 
bängender, fehmiedbarer Maffen bringen. Zu diefem Behufe wird der 
Platinſchwamm in einem meffingenen Mörfer mit einem ebenfall® mefjin= 
genen Piſtill zerrieben, durd ein feines Sieb gefiebt, in eine zulindrifche 
gußeiferne Form gefüllt, und durd einen daraufgefegten, in die Form 
paffenden, ſtählernen Stempel mittelft einer mädtigen Schraubenpreffe fo 
ftarf als möglich zufammengedrüdt. Nah dem Herausnehmen aus der 
Form erfcheint das Metall als ein niedriger Zylinder, der zwar dicht 
ausfiehbt, aber doch nod beim Schlagen zerbrödelt. Eine Anzahl folder 
Iylinder oder Scheiben wird nun im Porzellanbrennofen durd 36 Stun= 
den heftig geglüht, wobei fie bedeutend zufammenfhiwinden; fo daß eine 
Scheibe von 4 Zoll Durchmeſſer und % Zoll Dide nad) dem Glühen 
nur mehr 31/, Zol Durdmeffer und 2 Zoll Dide befigt. In diefem 
Juftande läßt fih das Platin ohne befondere Vorſicht fhmieden, und ſo— 
dann durh Walzen zu Blech ausdehnen, zu Draht ziehen, überhaupt be= 
liebiq verarbeiten. 

Man kann auch 1 Theil Platinerz mit 2 bis 3 Theilen Bine zuſammen— 
ſchmelzen, diefes höchſt ſpröde Gemifch zu feinem Yulver ftoßen, das gebeutelte 
Yulver durh Behandlung mit verbünnter Schwefelfäure von Bin? und Eiſen 
befreien, aus dem ausgewafchenen Rüdftande durch Salpeterfäure deu größten 
Antbeil der übrigen fremden Metalle entfernen; endlich das übrig bleibende 
Platin durch Auflöfung in Königswaffer ıc. (wie oben) zu Gute maden. Der 
Zorzug dieſes Verfahrens beftebt in einer großen Erfparung an Königswaſſer 
und fchnellerer Wirkung deſſelben. 
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Zweites Kapitel. 


Darftellung voher Formen aus Metall (erſte Stufe der 
Verarbeitung). 


Di Hervorbringung eines jeden Gegenstandes aus Metall zerfällt bei 
genauerer Unterfuhung in zwei Haupt-Abſchnitte, nämlid in die Darſtel— 
lung der rohen Form und in die fernere Ausarbeitung. Obwohl nun 
nicht immer die Grenzlinie völlig Scharf zu ziehen ift, welche dieſe beiden 
Perioden trennt; fo kann man doch im Allgemeinen bemerfen, daß es ge— 
wiffe Berarbeitungen der rohen Metalle gibt, welde als Haupt-Vorberei— 
tungen zur Darftellung aller, felbft der Fünftlihften, Metall-Fabrikate 
dienen. Jeder Beftandtheil einer Metallarbeit ift urfprünglih entweder 
a. gegoffen, oder b. gefchmiedet (auch wohl gewalzt), oder c. aus Blech 
oder endlich d. aus Drabt verfertigt worden. Gußftüde, gefhmiedete und 
gewalzte Stüde, Blech und Drabt find daher die erften oder urfprünglis 
chen Geftalten, das Material zur ferneren Verarbeitung, gleihfam die erfte 
Hauptſtufe der Metallverarbeitung überhaupt. Daß fie oft aud ohne 
weitere Bearbeitung ſchon fertiges Babrifat, Gegenftand des Verbrauchs 
oder des Handel find, ändert an diefer Betrachtung nichts. Es ift 
daher die Aufgabe der Technologie, die Produfte diefer erften Bearbeitung 
und ihre Verfertigungsarten auf einer Linie neben einander zu ftellen. 
Nah dem Gefagten trennt ſich diefes Kapitel in drei Abtheilungen: 
Gießerei; Schmieden und Walzen (mit Einfluß der Bledfabrifation) ; 
Drabtfabrifation. 


Diefe Bearbeitungen gründen fi, wie man fiebt, auf die Benusung zweier 
Haupteigenfhaften der Metalle: ihrer Schmelzbarkeit und Debnbarkeit. Es 
gibt außer den beiden hierdurch begründeten Wegen, um Metalle in beliebige 
Geftalten zu formen, nur noch einen einzigen, welcher darin beftebt, von einem 
vorliegenden Stüde alle überflüffigen Theile abzunehmen (meazufchneiden u. f. w. ). 
Dieſes Verfahren ift die Grundlage faft aller — im 3. Kapitel abzubandelns 
den — Bearbeitungen zur weiteren Ausbildung der Geftalten, für welchen 
Zweck die Dehnbarkeit der Metalle weit feltener in Anſpruch genommen wird. 
Man Fönnte fomit auch fämmtliche mechaniſche Metallverarbeitungs:Prozeffe 
unterfcheiden im folche, welche gegründet find: a) auf die Schmelzbarfeit, b) auf 
die Dehnbarfeit, ce) auf die Zertheilbarkeit. 
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Erſte Abtheilung. 
Gießerei*). 


Metalle gießen (fondre, couler, jeter en moule, cast) heißt: 
tenfelben in gefchmolzenem Zuſtande eine beftinmte Geftalt geben, melde 
fie nach dem Wiedererjtarren behalten. In der Regel wird diefe Abficht 
tadurd erreicht, daß man mit dem flüffigen Metalle eine Höhlung oder 
Vertiefung von beitimmter Geftalt anfüllt. Auf diefe Weife geformtes 
Metall beißt ein Gußſtück (Guf, Gußwaare). Der Körper, deifen 
Höhlung mit Metall gefüllt wird, fo wie wohl aud die Höhlung felbft, 
führt den Namen Form (Giefform, Gußform, moule, mould). — 
Fin Gießen ohne Gießform (im obigen Sinne) fommt bei der Berferti= 
aung des Blintenfchrotes dor. 

Damit ein Metall zum Gießen tauge, muß e8 1. ohne zu große 
Schwierigkeit ſchmelzbar fein; 2. nah dem Gießen ein dichtes Gefüge, 
ohne Höhlungen, Blaſen u. ſ. w. befien; 3. die Giefform fo genau und 
vollftändig, als für die Beftimmung der Gußftüde nöthig ift, ausfüllen. 
In legterer Beziehung ift zu bemerken, daß Vtetalle, welche im geſchmol— 
jenen Zuftande dickflüſſig find, weniger leicht und genau in feine Höhlun— 
gen und Vertiefungen der Gießformen eindringen, als dünnflüffige; fo 
wie, daß die mehr oder weniger gute Musfüllung der Formen weſentlich 
ven dem Schwinden (retraite, contraction, shrinkage) der Metalle 
abbängt. Vermöge des Schmwindens fällt das erfaltete Gußſtück ftets 
etwas kleiner aus, als der hole Raum der Form gemefen iftz und die 
Größe des Legtern muß öfters mit Nüdfiht hierauf voraus beftimmt 
werden, wenn nämlich das Gußftüd genau beftimmte Dimenfionen haben 
fol, und nicht erjt durch nachfolgende Bearbeitung nod) verkleinert werden 
fann oder darf. (Beilp. Mafcinentbeile u. dal. von gegoſſenem Eifen.) 

Das Schwinden ift die vereinigte Wirkung zweier ganz verfchiedener Urfa- 
ben, nämlich der Bolumsveränderung (in der Regel: Zufammenziehung, nur 
bei Gußeifen und etwa beim Zink: Ausdehnung) im Augenblide des Grftar: 
rend; und der nachherigen Zufammenziebung beim Abkühlen des ſchon feitge: 
wordenen Metalls. Das Shwindmaß (der Betrag des Schwindens) iſt bei 
den verschiedenen Metallen nicht gleich, und felbft bei einerlei Metall nach den 
Umftänden verfchieden. Nah den vorhandenen Beobadhtungen beträgt es, als 
lineare 3ufammenziehung, bei 

Gußeifen 2 20. Yan bis 1/5, durchfchnittlich 1/9; 
(beim bellgrauen weni: 
ger al& beim bunfleren) 
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PJ. B. Launay d’Avranches, Manuel du fondeur sur tous métaux. 
2 Tomes, Paris 1827; 2e edit. 1836. — E. Hartmann, Handbuch 
der Metallgießerei. Weimar, 1840. (103. Bd. des Neuen Schauplages 
der Künfte und Sandwerke). — Holtzapffel, I. 317-375. 
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Den Betrag der Schwindung für das Flächenmaß und für den Ku: 
bifinhalt findet man genau genug, wenn man das lineare Schwindmaß im 
erjtern Kalle verdoppelt, im legtern verdreifacht. Schwindet 3.83. ein Parallel: 
epipedbum im jeder feiner Dimenjionen um %s; fo beträgt dich auf jeder Fläche 
1/40 ded Suadrutinbalts, und vom körperlichen Inbalte 1/5. Durch das Schwin: 
ben vermindert fih nur die Größe des Gußſtücks. Erſcheinungen, die davon 
unterfchieden werden müſſen, weil fie eine Veränderung der Geſtalt berbei: 
führen, find das Saugen, Lassement, wobei auf größeren Oberflächen das 
Metall dur örtliche ftärfere Zuſammenziehung flady:grubenartig einfinft, auch 
wohl im Innern Höblungen (soufllures) entftchen; und das 3ieben, Ver— 
jieben oder Werfen (se dejeter, distorting), d.h. bie Krümmung eines Guß— 
ſtücks durch ungleihmäßige Zufammenziebung bei zu fehneller und ungleicher 
Abkühlung. Zum Zaugen ift das graue Gußeifen am wenigften, das weiße 
Roheiſen, die Bronze, das Meffing, Blei und Zink mehr, das Zinn am meijten 
geneigt. 

Die Metalle find, in Beziehung auf die angegebenen, die Tauglidyfeit 
zum Guffe bedingenden Eigenfdaften, fehr verſchieden, und daher nidyt in 
gleihem Grade zur Gießerei anwendbar. Je ſchmelzbarer ein Metall ift, 
defto weniger und defto einfachere Vorkehrungen wird es zum Guffe erfor: 
dern (Zinn, Blei); Metalle, melde im Gießen löcherig oder blafig aus— 
fallen, find menig oder gar nidyt anmendbar (Kupfer); ſolche, melde 
bünnflüffig find und wenig ſchwinden, nehmen am vollftändigften die Ge— 
ftalt der Gießform, mit allen feinen Umriſſ en derſelben, an, und liefern 
die ſchärfſten und ſchönſten Güſſe, zumal wenn bei ihnen im Augenblicke 
des Erſtarrens eine Ausdehnung Statt findet (Gußeiſen, Zink). 

Die Behandlung der Metalle bei der Schmelzung vor dem Gießen 
ift von michtigem Einfluffe. Sie müſſen den gebörigen Hißegrad haben: 
zu wenig beiß, erjtarren fie früher als fie in die entfernteften Theile der 
Borm gelangen; zu meit über ihren Schmelzpunkt erhitt, ziehen fie fid 
fhon vor dem Erftarren merklich zufammen, ſchwinden mebr, weil diefe 
Zufammenziehung zu den beiden unvermeidliden Urſachen des Schwindens 
(f. oben) binzufommt, und erlangen oft eine raube, an vielen Stellen 
eingefunfene, d. h. mit Peinen Grübchen bededte Oberfläche. Alle Theile 
bon Orhd oder Sclade (scorie, sullage) müffen vor dem Gießen ſorg— 
fültig von der Oberfläche des Metalls entfernt werden, weil fie ſich ſonſt 
mit dem in die Form einfließenden Metalle vermengen, davon eingefchlof- 
fen bleiben, daffelbe porös, unrein, unganz machen, und der Schönheit 
wie derDichtheit und Feftigkeit des Gußſtlickes ſchaden. Das Eingießen 
in die Formen (powring) muß fo geſchehen, daß das Metall ohne Unter: 
bredung fließt bis die Form voll ift. Iedes Abſetzen macht ſich (wenn 
nicht etwa das Metall ſehr heiß war) durch eine Stelle bemerkbar, wo 
der Zufammenbang im Gußſtück unvollkommen ift, und beim Biegen, 
Schlagen mit den Kammer a. eine Trennung erfolgt (KRaltgüffige 
Stüde, Kaltauß). 

Die nötbigften Eigenfhaften einer Gießform find: I. Dauerhaf— 
tigkeit, mweniaftens in ſolchem Grade, daß die Form einen Guß ohne 
Belhädigung (Schmelzen, Zerfpringen, Abbrödeln, Verbrennen) aushält; 
2) Schärfe, d. b. möglichſt genaue Ausführung aud in den Fleinften 
Theilen ihrer Höhlung, damit das Gußftüd fo vollkommen, als die Um— 
fände erlauben, die beabfichtigte Geftalt erhält, und das Nacarbeiten 
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durch Befeilen, Abdrehen, ꝛc. ganz erfpart oder doch mit ohne Noth 
mühfam gemacht wird. Wichtig ift aud, 3) daß die Formen das in fie 
gegoffene Metall nicht zu ſchnell abkühlen, daher fie wo möglih aus 
ſchlechten MWärmeleitern beftehen müffen, und oft nody überdieß bor dem 
Guffe erwärmt werben; 4) daß fie Fein feites Anhängen des geſchmolzenen 
Metalles geftatten, daher man fie mit einem dünnen Ueberzuge einer pul— 
verigen Subftanz (Koblenftaub, Ruß, Kreide, Thon, Bolus, je nad) den 
Umftänden) berfiebt. — Schr gewöhnlich beftehen die Formen aus zwei 
oder mehreren Theilen. Wo diefe an einander fließen, dringt leicht beim 
Guffe etwas Metall in die Fuge, und erzeugt auf der Oberflähe des 
Gußſtücks eine erhabene Linie (Gußnath, bavure, seam), welche aber 
bei gut gelungenen Güffen jedenfalls nur fein fein darf. Bei größeren 
Formen, und aud bei Fleineren, wenn diefe fehr enge Höhlungen enthal= 
ten, muß der Luft ein Ausweg verfchafft werden, melde von dem Metalle 
verdrängt wird, meil fonft die Form fih nicht volfftändig füllen kann, 
oder ber Guß blafig (dlown) ausfält.e Wenn die Fugen der Form 
dazu nicht hinreihen, fo muß man befondere Quftlöder, Windpfeis 
fen, events, air holes, anbringen, deren äußere Mündung aber nicht 
tiefer liegen darf als die Deffnung, durch welde das Metall eingegoffen 
wird, damit Leßteres nicht ausläufl. Der Einguß, das Gieflod, 
jet, runner, tedge, theilt fid öfters in zwei oder mehrere Kanäle (Guf= 
töhbren, coulees, sprays), um das Metall an mehreren Punkten zu= 
gleih in die Form zu leiten, und diefe Schneller zu füllen. Ueberhaupt 
muß dad Gießloch fo angebracht werden, daß das Metall auf dem kürze— 
fen Wege in alle Theile der Form gelangt; weil es, zu früh erfaltend, 
die Höhlung undolllommen anfüllt. Natürlih muß der Einguß böber 
fiegen, ald der höchſte Punkt der hohlen Form; er mündet aber aud) 
nicht unmittelbar, fondern durd einen etwas langen Kanal, in die Form, 
damit die bier ftehende flüffige Metallfäule durh ihren Drud den Guß 
berdichte, und aud beim Schwinden deifelben die Form fo viel möglid) 
boll erhalte, wobei das Metall im Gieklohe (der Anguß, Gußzapfen, 
Gießkopf, jet, bei anfehnlicher Größe: masselotte, saumon; runner) 
triehterartig einfinft (das Nadhfaden). 

Die Gießformen find entweder a. berlorne, melde nur ein einziges 
Mal dienen können, weil fie durch die Hiße des eingegoffenen Metalls 
unbrauchbar werden, oder weil die Geftalt des Gußftüds die Trennung 
beffelben von der Form, ohne Belhädigung oder Zerftörung der Letztern, 
unmöglihd macht (Beifp. ein baudiges Gefäß, wenn der die Höhlung be= 
grenzende Theil der Form — der Kern — ein Ganzes ift); oder b. gute 
oder bleibende, wenn fie mehrere oder fehr viele Güſſe aushalten. 

, ‚Materialien zu verlornen Gießformen find: Sand, Lehm, und, bei. 
leihtflüffigen Metallen, zuweilen: Gypsz — zu guten Formen, bei ſchwer— 
flüffigen Metallen: Eiſen; bei leihtflüffigen: Eifen, Meſſing, Blei, Zinn, 
Sandſtein, Serpentin, Thonfchiefer, Gnps, in einigen Fällen Holz, Papier. 

‚Ein Metall, wenn es nicht zu ſtark erhigt iſt, kann in Formen aus dem 
nämlichen Metalle gegoffen werden, ohne daß diefe ſchmelzen z denn die ganze 
Hise des einfließenden Metalls, welche faum mehr als binreichend ift, baffelbe 
im dem flüſſigen Zuftande zu erhalten, kann nicht auch nody die Form fchmel: 
zen, befonders wenn Lchtere an Körpermaffe das eingegoffene Metall übertrifft ; 
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und eine theilweife (örtlihe) Schmelzung der Korm wird durch bie fchnelle 
Fortleitung der Wärme verbindert. Anders it es freilich, wenn das gegoffene 
Metall beträchtlich über feinen Schmelzgrad erbigt wurde, und an Körpermaffe 
bedeutend ift im Vergleiche mit der Form. 

Folgende Metalle und Metallmifhungen laſſen fi gießen, und wer— 
den wirklich zur Gießerei verwendet: Eifen (nämlich Roh- oder Guß— 
eifen), Meffing und Tombaf, Argentan, Bronze, Blei, Zinn, 
Zink, Silber, Gold (legtere Beiden Selten). Als Musnabmen nur 
fommen Güffe von Kupfer vor, bei deren Berfertigung man fih wie beim 
Siegen des Meſſings benimmt. 


I. Eifengießerei *). 


Unter den .verfhiedenen Sorten des Roheiſens eignen ſich das hell— 
und mittelgraue und das balbirte am bejten zur Gießereiz das dunkelgraue 
befigt zu wenig Feſtigkeit und gibt poröfe, undichte Güffe, kann daher 
höchſtens zu großen Stüden, von welden man eben Feine ausgezeichnete Halt= 
barfeit fordert, angewendet werden; das weiße Eifen ift zu ſpröde, zu 
wenig dünnflüſſig, füllt daher die Formen ſchlecht, und ziebt ſich überdies 
beim Erkalten leicht fdhief, zerfpringt fogar (in dünnen Stüden) von felbft 
während der Abfühlung. 


Man hat verfchiedene Legirungen bes Gifens zur Anwendung in der 
Bießerei empfohlen; fo zunächft jene mit Zinn. Wird Gußeifen erbist bis es 
zu fchmelzen anfängt und dann mit 20 bis 25 Prozent Zinn verfegt, während 
man e8 zur Vermeidung der Orydation mit Holzfohlenpulver bededt, fo entitebt 
eine Verbindung, welche ferner mit Gußeifen zufammengefchmolzen ein innis 
geres und gleichmäßigeres Gemifch liefert, als durch direftes Schmelzen bes 
Eiſens mit einer geringen Menge Zinn entitehen würde. Aus 5 Theilen obi— 
ger Legirung und 4 Theilen Gußeifen gebt eine Zufammenfesung bervor (24 
bis 29 Eifen gegen 5 Zinn enthaltend), welche febr bart und elaftifch, zum 
Glodenguß ıc. geeignet if. Je Foblenftoffreidher das Eiſen, deſto mehr Zinn 
verträgt ed. — Große Feitigfeit und Zähigkeit erlangt das Gußeifen, wenn 
man es fchmelzend mit 20 bis 25 Prozent weißglübend gemadten Schmieb: 
eifens (in Drebfpänen, anderen Pleinen Abfällen u. dgl.) verfegt und dabei 
mit einem bölzernen Stode gut umrübrt; aus diefer Mifhung können vortreff: 
lie Krummzapfen für Dampfmafchinen ıc. gegoffen werden. Fügt man zu 
berfelben etwas von der oben angegebenen Mifhung aus Gußeifen und Zinn, 
fo erhält man eine Legirung von ausgezeichnet dichtem Gefüge und guter Po: 
liturfäbigfeit. — Aus 80 Xbeilen (reinem oder wie vorftebend mit Schmied: 
eifen verſetztem) Gußeifen, 1 Theil Zinn und 1 Theil Wismutb foll eine Me: 
tallmaffe von feinem Korn und ftarfem Glanz entiteben, welche nicht leicht 


) Karften's Eifenhüttenfunde, Bd. II. ; — Technolog. Encyklopädie, Bd. V. 
Artikel: Eifengießerei; — Abhandlung über die Kormerei und Gie— 
ferei auf Eifenbütten. Von W. U. Tiemann. Nürnberg, 1803. — 
Manuel du fondeur, par J. B. Launay, Tome I, II. — G. Hart: 
mann, Bollitändiges Handbuch der Gifengieferei. Freiberg, 1847. — 
Bulletin d’Encouragement, XXX. (1831) p. 314. 352. — Polytechn. 
Sournal, Bd. 42, ©. 315. — Annales des Mines, 3eme Serie. Tome 
XI. Paris, 1837. p. 279. — Guß eiferner Gefhüge: Erdmann's 
a für technifche und öfonomifche Chemie, Bd. 11, Leipzig 1831, 
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roftet. — Kupfer (in Mengen von 1 bis 12 Prozent) zu dem aus Guß: und 
Schmiebeifen gemifchten Metalle gefegt, macht Letzteres gejchmeibiger. 

Das Gießen des Eifens geſchieht entweder aus dem Hohofen unmit- 
telbar (Hohofenguß) oder es mird das Roheiſen zum Behufe der 
Gießerei erft noch umgefhmolzen (Umfhmelzbetrieb). Die erftere 
Methode gewährt allerdings den Bortheil der geringeren Koftfpieligkeit, 
indem der Gießerei= Betrieb mit der Eifenerzeugung in Berbindung gefekt 
it, und das Eifen in dem Maße, wie es in dem Hohofen fid) erzeugt, 
abgeftochen und im liefen nah den Formen bingeleitet, oder mit ſchmied— 
eifernen Kellen aus dem Vorherde gefhöpft und in die Formen ge= 
goſſen wird. Allein fie feßt voraus, daß die Gießerei ohne Unterbrechung 
im Gange fein fünne, und führt den Nachtheil mit fih, daß — bei den 
manderlei Zufälligfeiten, welden der Hohofen = Prozeß unterliegt — nie 
mit Sicherheit gerade jene Eifenforte erzeugt werden kann, melde zu den 
anzufertigenden Gußftüden am tauglichften if. Bei dem lmfchmel;- 
Betriebe dagegen iſt es leicht, die angemeffenfte Eifenforte auszuwählen, 
oder fie durch Zufammenfhmelzen (Gattiren) verfhiedener Sorten, zum 
Theil auch dur eigenthümlihe Behandlung des Eifend beim Umſchmel— 
zen felbit, zu erzeugen. 

Das Umfchmelzen des Eifens für die Gießerei’) gefchieht zumeilen 
in Thon= oder Graphit-Tiegeln (creusets, crucibles), in melden 
man, zur Abhaltung der Luft, das Heinzerfchlagene Eifen (20 bis 30 
Pfund) mit Kohlenftaub oder Hohofen-Schladen bededt. Dieſes Verfah— 
ten (Ziegelguß) eignet fid aber nur für den Guß Peiner Gegenftände, 
namentlih Bijouterie-Waaren; e8 verurfaht etwa 10 Prozent Eifenver- 
luft. Gewöhnlicher ift das Umfchmelzen in Schadtöfen und Slammöfen. 

Die Schadtöfen (Kupoldöfen, fourneau ä manche, f. & la Wilkinson, 
eubilot, fourneau & coupole, cupola, cupolo furnace)**), find nicht über 20 
Fuß bo, mit einem Gebläfe verfehen, von feuerfeften Ziegeln mit einem Mör: 
tel aus Thon und Sand vierfeitig aufgeführt, unb äußerli mit gegoffenen 
eifernen Platten bePleidet. Ihr Schachtraum verjüngt fi nad oben, ift iin 
Querſchnitte Preisrund, vieredig oder acdhtedig, bat an der weiteften Stelle 11,, 
bis 3 Fuß Durchmeffer, und unten ein Stihlod zum Ablaffen bes Eifens. 
Letzteres wird mit Holzkohlen oder Kokes fhichtenweijfe aufgegeben, unb wenn 
eine gehörige Menge bdeffelben (3. ®.3 oder 4 Zentner) niedergefhmolzen ift, wird 
abgeftochen und gegoffen. Man rechnet von 100 Pfund aufgegebenen Eiſens 
5 bis 9 Pfund Abbrand (Berluft), und verbraucht auf 100 Pfund eingetrage: 
nen Robeifens (je nah Größe und Bauart bes Ofens, Befchaffenbeit des Ei- 
jens, des Brennmaterials, des Gebläfes ıc.) 7 bis 30 Pfd. Kokes, fofern der 
Ofen ein Mal im Gange ift. Gebt berfelbe (wie gewöhnlich) nur den Tag 
über, fo ift jeden Morgen eine neue Quantität Brennmaterial zum Füllen 
und Anheitzen nöthig; bei diefer Betriebsart werden im Ganzen auf 10: Pfv. 
produzirtes (alfo etwa 106 bis 110 Pfd. aufgegebenes) Eifen 17 bis 50 Pfd. 
Kokes (oder 40 bis 70 Pfd. Holzkohle) aufgewendet. Ein Ofen pflegt bes 
Tages 40 bis 80 Bentner Eifen zu liefern, welche innerhalb 6 oder 7 Stun- 
den vergoffen werden. Zur SHerftellung ſehr großer Gußſtücke läßt man bie 
ganze Menge Metall, welche ein Ofen faffen kann, fi fammeln, und flicht 





) €. Hartmann, Praktifche Eifenhüttenfunde, 3. Theil, Weimar 1843, 
S. 349. 

**) Armengaud, III, 456. — Berliner Verhandlungen, XXIII. (1844), 
S. 117. 
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auch zwei oder mehrere neben einander ftebende Oefen zugleih ab, um ihren 
Inhalt vereinigt in eine Form zu leiten. Für folche Fälle werden zuweilen 
Kupolöfen von ungewöhnlicher Größe (bis zu 250 Zentner Eifen faffend) er: 
baut. In merkwürdigem Gegenfage hierzu fteht der in Belgien unter dem 
Namen calebasserie*’) gebräuchliche, auf den Guß von Kleinigfeiten berechnete 
Umfchmelzbetrieb, welcher mittelft eines aufs Neußerfte vereinfachten Kupolofens 
vollführt wird. Diefer Ofen, in welchem das Eifen poftenweife (von 200 bis 
500 Pfund in Einer Operation) eingefhmolzen wird, beftehbt aus einem an 
einer Mauer aufgeftellten,‘ oben und unten offenen, eifernen mit Thon ausge. 
fütterten, 3 Fuß hoben Schachte (tour de feu), welcher auf einen vorgewärm: 
ten und (zur Warmbaltung) in Sand vergrabenen Keffel (creuset, calebasse) 
gefegt wird. Aus Legterem wird das darin angefammelte Eiſen bireft in bie 
Formen gegoffen. — Die Flammöfen (fourneau à reverbere, reverberatory 
furnace, air furnace) haben den Vorzug, daß bei ihnen bas Eifen nicht mit 
dem Brennmaterial in Berührung fommt, alfo nicht, wie in Schadtöfen, 
eine größere Menge Kohle aufnehmen, und dadurch feine Befchaffenbeit auf 
eine unmwillfommene Weife ändern kann. Cie befteben aus einem länglichen, 
überwölbten, mit Sand bedeckten Schmelzherde, der ein wenig geneigt ift, und 
vor welchem fich, an ber tiefer liegenden ſchmalen Seite, das Stichloch be- 
findet. Gegenüber dem Stichloche (aljo an dem höhern Ende) ift der Feuer: 
roft angebradt, auf welchem Eteinfoble oder Holz gebrannt wird. Die Flamme, 
aus dem Feuerraume über eine niedrige Scheidemauer (Brüde, Feuer— 
brüde, autel) bereinfchlagend, beftreicht den ganzen Herd feiner Länge nad, 
und zieht durch einen 60 bıs 80 Fuß hoben Schornftein ab, der an ber Bor: 
berfeite, über dem Stichloche, angebracht if. Da mit der Klamme mehr oder 
weniger noch fauerftoffhaltige Luft durch den Ofen ftreicht; jo entzieht dieſe 
durch Verbrennung bem Eifen einen Theil feines Koblenftoffs, und zwar befto 
mehr, je ftärfer der Luftzug ilt, und je mebr durch ftärfere Neigung des 
Schmelzherbes das abjchmelzende Eifen genöthigt wird, einen langen Weg liber 
ben Herd hinabzulaufen, mobei es in dünnen Strahlen der Wirkung ber ory: 
birenden Luft ausgefegt ift. Im Fällen, wo man die enttohlende Wirfung ber 
Zuft vermindern will, bededt man das Eiſen mit Kohlenklem, welches zugleich 
zur Vermehrung der Hitze beiträgt. Hierdurch ift bis zu einem gewiffen Grade 
das Mittel gegeben, um dunkelgraues Eifen theilweife zu entkohlen, und es 
für den Guß geeigneter zu maden. Der Gifenabgang beim Umfchmelzen in 
Flammöfen ift nach ber Konftruftion dieſer Letzteren ſehr verfchieden, und be: 
trägt von 6 bis gegen 20 Prozent. Gin Flammofen faßt 16 bie 80, ja zu: 
meilen 120 3entner Eifen. 

Aus dem Stichloche des Umſchmelzofens (fei er ein Schacht- ober 
Blammofen) läßt man entweder das Eifen unmittelbar durd eine in Sand 
gefhlagene Rinne (Maffelgraben) in die vor dem Ofen aufgeftellten 
oder in die Erde eingegrabenen Formen laufen (Borfegen, Laufen 
laffen); oder man füllt damit eiferne, mit Lehm beftrichene Kellen, 
Dfannen, die von Arbeitern aus freier Hand oder mittelft eines Krahns 
nad; den Formen transportirt, und dort durch Umneigen ausgegoffen 
werden. Die auf dem Eifen ſchwimmende Schlade wird mit einem Holj- 
ffüde zurüdgefhoben, damit fie nit mit in die Bormen läuft. Ein 
Krahn dient au bei größern Formen, tbeild um fie in die Dammz 
grube bor dem Ofen einzufenken oder daraus nad dem Guſſe emporzu— 
zieben, theils um fie nad dem Erkalten der Gußftüde zu öffnen, und 
Letztere herausjubeben. 


m 





*) Jobard, Bulletin, I. 197. 
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Die fhmiedeifernen Gießfellen (poche, cuiller, ladle, hand-ladie), weldye 
von einem Arbeiter an einem 3 bis 4 Fuß langen Stiele getragen werden 
und bie Geftalt eines großen, tiefen runden Löffels haben, faffen 50 bis 60 
Pfund Eifen; die gußeifernen Beffelfürmigen Gießpfannen (chaudiere, 
shank), zum Transport durch zwei oder vier Perfonen an zwei horizontalen 
Tragftangen eingerichtet, 2 bis 4 Zentner; die großen mittelit bes Krahns be: 
wegten Pfannen (crane-ladle) zuweilen 60 bis 100 Zentner. — Man Eon: 
firuirt Gießpfannen aud fo, daß das Neigen beim Ausgießen durch Mecha— 
nismus geſchieht“). . 

Die Kunft, die für den Guß nöthigen Vormen berzuftellen, mird 
#ormerei (moulage, moulding) genannt. Bei der großen Hitze des 
arihmolzenen Eifens fann man fi zum Gießen deffelben nur der For— 
men aus feuerfeiten Stoffen bedienen, und diefe befchränfen fi) auf drei, 
nämlih: Sand, Lehm und Gußeifen. Hiernach entftehen drei Hauptab— 
tbeilungen der Gießerei, nämlid Sandgießerei, Lehmgießerei und 
Schalenguß. Der Formſand (sable, sable A mouler, sand, 
moulding sand) ift ein mehr oder weniger tbonhaltiger Quarzfand, wel— 
her eben durd feinen Thongebalt die Eigenſchaft erlangt, im feuchten 
Zuftande gewiffer Maßen Fnetbar zu fein, bleibende Eindrüde anzuneh— 
men und Zufammenbang zu behalten (zu ftehen). Aller Bormfand muß 
nit zu grob und möglihft gleih don Korn fein, damit die darin ges 
goffenen Waaren eine glatte Oberfläche ohne Grübden erhalten. Hinſicht— 
lih des Thongehaltes unterfcheidet fi der Bormfand in magern (we— 
niger tbonhaltigen) und fetten (mehr thonhaltigen). Der magere Sand 
wird aud geradezu Sand (im engern Sinne des Wortes) genannt; der 
fette Sand, welcher (falld man ihn nicht natürlich vorfindet) oft künſtlich 
durch Vermengung von Sand und Lehm bergeftellt wird, heißt dann zum 
Unterfhiede Maſſe (daher Maffeformerei, Mafjeguß). 

Nach einigen vorhandenen (die Mannichfaltigfeit der Formſande aber ge: 
wiß nicht umfaffenden) demifchen Unterfuhungen enthält magerer Kormfand 
erwa 92 Prozent Kiefelerdbe, 51/, Ihonerde, 2 bis 2:/, Eifenoryd, 0 bis *, koh— 
lenfauren Kalt; — fetter hingegen 80 bis 93 Kiefelerbe, 6 bis 11'/, Thon» 
erde, 1!/, bis 5°, Eiſenoxyd, O bis 3%, Rohlenfauren Kalt, Im Notbfalle 
kann man fi nach diefer Andeutung Pünftlihe Gemenge aus Quarzſand (fei- 
nem Streufand), fettem Palffreiem Thon und Gifenoryd (rothem Ocher) berei- 
ten. Der Kalfgebalt iſt im Formſande jedenfalls unweſentlich, bei einigem 
Belange fogar ſchädlich, weil er den Sand fchmelzbar madt, fo daß bie mit 
dem eingegoffenen Eifen in unmittelbare Berührung fommenden Körnchen zu: 
fammenbaden und fidh feft an die Eifenfläcdhe anhängen. 

Der eigentlihe (magere) Sand mird zur Verfertigung der Formen 
entweder nur in einer gehörig diden Schidhte vor dem Dfen auf dem 
Fußboden der Hütte (dem Herde) ausgebreitet (Herdformerei, Herde 
auf), oder in hölzerne oder eiferne Kaften, Laden, eingefchloffen 
(Kaftenformerei, Kaftenguf). Die Bormerei mit Maffe ift immer 
Kaftenformerei. Hiernach erhält man folgende Ueberſicht der Bormerei für 
den Eifenguß: 


a. Herdformerei. 
A. Sandguf. | b. Kaftenformerei. 





*) Deutfche Gewerbe:Zeitung, Jahrg. 1847, S. 28. — Polytehn. Centralbl. 
1847, S. 222. 
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B. Maſſeguß. 
G. Lehmguß. 
D. Schalenguß. 


A. Saudguß, Sandformerei moulage en sable, sand- moulding, 
sand- casting). 


Der (magere) Sand befigt fo wenig Bindfraft oder Zuſammenhang, 
daß man die daraus berfertigten Formen im feuchten Zuftande zum Guffe 
anivenden muß, weil fie beim Trocknen abbrödeln oder gar aus einander 
fallen würden. In diefem feuchten Zuftande wird der Sand naffer 
oder grüner Sand (sable vert, green sand) genannt. Diefe Art 
der Bormerei ift die mohlfeilfte, weil die Formen am fchnellften vollendet 
find, und Feine Vorkehrungen zum Trocknen erfordert werden; man be= 
dient fidh ihrer daher am häufigften, und namentlih in allen Bällen, wo 
a. die Formen nicht zu groß find, um bei dem Drude des eingegoffenen 
Eifens ihren Zufammenhang zu behalten; b. die Formen Feine feinen 
Verzierungen oder fonftige fehr frei ftchende Theile enthalten, welche leicht 
wegbreden; c. die Gußftüde nicht der größten MWeichheit bedürfen. Im 
dem naffen Sande wird nämlid das Eifen ziemlich fchnell abgefühlt (a b— 
gefhredt), wodurd dünne Stüde durdy und durd hart werden, didere 
aber menigftens auf der Oberfläche eine, die nachfolgende Bearbeitung ers 
fchwerende, harte Haut befommen. — Die Feuchtigkeit des naffen Sans 
des mwird bei der Berührung mit dem gefhmolgenen Eifen theils in Dampf 
verwandelt, theils zerfeßt; es entmwidelt fi) daher nebſt Wafferdampf aud) 
brennbare Luft (Mafferftoffgas). Beide müffen auf eine zweckmäßige 
Weiſe abgeleitet werden, damit fie feine Blafen in dem Guffe hervorbrin— 
gen. Dazu bieten theild die Poren de8 Sandes, und beim Kaftenguß 
die Fugen der auf einander ftebenden Käften, ſchon Gelegenheit dar; theils 
bringt man abfihtlid Luftabzüge (Windpfeifen) an, 5.2. indem man 
an berfdiedenen Stellen Drähte in den Sand ftedt und wieder heraus 
zieht, oder blecherne Röhren einfchiebt, die in der Wand durdlödert find. 
Das abziehende MWafferftoffgas wird an den Deffnungen, aus melden e8 
bervordringt, mittelft eines brennenden Holzſtückes entzündet, und brennt 
bis nad) Beendigung des Guffes von felbft fort. Verſäumt man dieß, 
fo entzünden fi) leicht größere angefammelte Mengen des Gafes bon 
felbft mit einer Erplofion, die der Form gefährlih werden kann. — Zur 
Sandformerei ift jederzeit ein Modell (Gußmodell, modele, pattern, 
foundry pattern) nothwendig, welches die Geftalt des zu erjeugenden 
Gußſtücks beſitzt; und wenn Lekteres ein genau beftimmtes Maß haben 
fol, fo muß das Modell in dem Verhältniſſe länger, breiter und dider 
fein, als das Eifen der Erfahrung zu Folge fhwindet. Man bedient fid 
deshalb, bei der Anfertigung der Modelle nah Zeihnungen, eines 
Shmwindmaßftabes (contraction rule), auf mwelhem z. ®. (das 
Schwindmaß — "sr gefeßt) der Raum bon 24%, Zoll wahren Maßes 
in 24 Zolle getheilt if. Mit dem mahren Maße nimmt man die Dis 
menfionen der Zeichnung; mit dem vergrößerten Mafe überträgt man fie 
auf das Modell. Die Modelle find gewöhnlid von Hol, und müſſen 
aus recht trodenem Holze mit Sorgfalt zufammengefügt fein, damit fie 
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nicht ſchwinden oder ſich werfen. Zumeilen hat man (für vielfältig abzu— 
gießende Stüde) Modelle von Eifen, Meffing, Blei, Stein, u. f. mw. 
Seltener find Modelle von Gyps oder Wahs. Die Modelle müffen fo 
geftaltet fein und fo in den Sand gelegt werden, daß fie gut loslaffen 
(deliver), d. bh. fih aus dem Sande, in den man fie eingefenft, oder den 
man darüber geformt bat, leicht ‚wieder ausheben laffen, ohne Theile def= 
jelben megjureißen (doivent oflrir de la depouille); fie müffen ferner 
glatt und recht troden fein, damit Fein Sand daran hängen bleibt; me— 
tallene Modelle werden aus leßterem Grunde wohl fogar erwärmt, höl— 
jerne überzieht man mit einem SHarzfirniffe (3. B. Auflöfung von Siegel= 
lad, oder auch nur Schelaf, in Weingeift). Defters ift es nothivendig, 
jerfchnittene Modelle anzumenden, die aus zwei oder mehreren, genau zus 
fammenpaffenden Theilen beſtehen. Manchmal ift nit das ganze Modell 
des Gußftüds, ſondern nur ein Theil deffelben erforderlich, durch deffen 
wiederholte Einformung die Form für den ganzen Gegenftand hergeftellt , 
wird. 


a. Herdguß (moulage a decouvert, open sand-casting). 


Liefert einfache, vorzüglid flache Stüde, die meift nur auf einer 
einzigen Seite eine ganz ebene oder mit beftimmten Umriffen (Verzierun— 
aen u. dgl.) verſehene Oberflähe haben müffen (Platten, Ofenröfte, manche 
Topfdeckel, ordinäre Gewichte, Amboffe für Hammerwerfe, ꝛc.). Da die 
Modelle für diefe Gegenftände in die Sandflähe eingedrüdt werden, fo 
müffen fie verjüngt, d. h. ihre Seitenfläden oder Nänder nad unten und 
einwärts fchräg fein, um das MWiederherausnehmen (Ausheben, demou- 
ler, äfting) ohne Beihädigung der gemachten Vertiefung zu geftatten. Zur 
Bequemlichkeit verfieht man gern die Modelle mit einem Handgriffe. Der 
Sand zur Herdformerei darf nit zu fein fein; fonft drüdt er ſich zu 
dicht zufammen, Feuchtigkeit und Luft entweichen unvollkommen, und das 
Eifen gießt fih nit fharf, nimmt aud Blaſen an. Er wird ſcharf ge— 
trodnet oder gelinde gebrannt, mit Ys (dem Maße nah) Pulver von 
Holzkohle, Steinkohle (Sandkohle) oder Kokes verfekt, gefiebt, angefeud)- 
tet, mit einem Holze gut durd einander gemengt, und dann fogleidh zum 
Formen verbraudt. Schon gebraudter Sand kann dem frifhen zuge: 
mifht werden. Der Zufaß von Kohle macht den Sand poröfer, erleich— 
tert alfo das Entweihen von Dampf und Luft beim Gießen; und ber— 
mindert feine Wärmeleitungsfähigkeit, verzögert folglih die Abkühlung des 
Eifens in der Borm. Der Herd (S. 83) wird gehörig durd Umſtechen 
aufgelodert, mit Lineal und Setzwage fo geebnet, daß er eine horizontale 
Flähe bildet, und dann %z bis 1 Zoll body mit dem zuubereiteten Form— 
fande überfiebt. Auf dieſe lodere Sandfläche Iegt man dad Mobell; 
klopft es mit einem hölgernen Hammer hinein; dämmt den Sand rings 
berum bis zum oberften Rande de8 Modells auf; ſticht mit einem eifer- 
nen Spieße an einigen Stellen ſchräg unter die Form in den Sand (um 
Deffuungen, Windpfeifen, ©. 84, zu bilden); madt den Ein— 
guß, d. h. eine Rinne im Sande, durd) welde das Eifen in die Form 
laufen fol; und hebt endlih das Modell aus, worauf die Form mit 
einem glatten Streihbrethen (Dämmbret) geglättet und nachgeputzt 
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(ausgedämmt, avive) wird. Stark hervorfpringende Theile der Sand— 
maſſe befeftigt man durch eingeftedte bölgerne oder eiferne Nägel, oder 
bildet fie aus Lehm, den man brennt, um auf eine und die andere Weife 
dem Wegbrechen der Theile beim Ausheben des Mtodelld oder durch den 
Drud des Eifens beim Guffe vorzubeugen. Die letzte Arbeit vor dem 
Guſſe beftceht darin, daß man die Form mit feinem Koblenftaub durd) 
einen leinenen Beutel bepudert (dusting), um das Anhängen des Sandes 
an den Guß, fo wie die Orbdation des Lebtern zu verhindern, und die 
abfühlende Wirkung des feuchten Sandes zu verringern. Der Einguß 
feßt die Form mit einer Pleinen fladhen Grube in Verbindung, in melde 
man dad Eifen mit der Kelle oder Pfanne gig, und aus der ed in Die 
Form einfließt. ine beliebige Anzahl Sormen werden in diefer Weife 
neben einander auf dem Herde angelegt. Soll durd Borfegen (S. 82) 
gegoſſen werden, und handelt es fih um ein einziges großes Gußftüd, fo 
läßt man das Eifen aus dem Schmelzofen durd eine in Sand geſchla— 
gene Ninne in eine Grube (soro) fließen, aus der es erft nad Anſamm— 
lung deö gehörigen Vorraths in die Form eingelaffen wird, damit nicht 
durd eine unerwartete Störung beim Ausfluffe die Form unvollftändig 
gefüllt bleiben und fomit Gußftüd und Form verdorben werden kann, 
aud die Füllung möglihft rafh von Statten geht. Werden mehrere 
Stüde neben einander gegoffen, fo leitet man vom Stichloche des Hohe 
ofens oder Umfchmelzofens eine Hauptrinne in etwas geneigter Lage über 
den Herd hin, und läßt von diefer die Eingüffe der einzelnen Formen 
ausgehen. In diefem Balle muß dem Eifen der Weg zu den übrigen 
Formen durd quer über die Rinne in den Sand geftedte eiferne, lehm— 
beftrihene Schaufeln verfperrt werden, bis eine Form angefüllt iſt; dann 
erjt läßt man (indem man den Einguß der eben voll gewordenen Form 
mit einer Schaufel abjticdyt) die zweite Form ſich füllen u. ſ. f. nad) der 
Reihe. In großen Sormen befördert man die Ausbreitung des Eifens 
durch Fortſchieben deffelben mit eifernen Krüden. Nach dem Guffe wer— 
den die nod glühenden Stüde mit Kohlenftaub beworfen, um Orpdation 
und zu ſchnelle Abkühlung zu vermeiden; große dünne Platten aud noch 
durd darauf geftellte Gewichte beſchwert, um das Verziehen bei der Ab— 
fühlung zu hindern. 

Die Hauptfälle, welche bei der Herbformerei vorkommen, laffen fih auf 
folgende Beifpiele zurückführen: 

t) Eine einfahe Platte, welde nur auf einer Seite ganz 
glatt oder mit Verzierungen verfeben fein foll. Das Mobell 
wird, die glatte oder verzierte Seite nad unten, in den Sand eingedrüdt. 
ee obere Fläche des. Guſſes fällt hierbei, weil bie Form ganz offen ift, une 
eben aus. | 

2) Eine Ofenplatte, welche auf der einen Seite Berzierun: 
gen, aufder anderen Seite an zweien ibrer Ränder Falze be 
fist. Man formt die verzierte Seite nach unten ein, und bildet die Kalze 
auf ber obern Fläche durch Einlegen zweier mit Lehm bejtrichener Eifenftäbe 
(Zeifteifen), welde fo in den Sand verfenft werden, daß das Eifen unter 
und neben ihnen berumfließt. 

3) Eine Platte mit einer einzigen großen, vieredigen Oeff— 
nung (ein rahmenartiges Stück). Das Modell kann eine maffive Platte 
(ohne Oeffnung) fein; nah dem Ausheben beffelben wird durch vier bölzerne 
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Aiften in der Wertiefung ber Form ein Raum abgegrenzt, den man mit Sand 
nltampft. Mach dem Wegnehmen der Leiften bildet diefer Sanbförper eine 
Schöbung (einer Kern), um welde das Eiſen herumfließt. 

N Eine Platte mit mebreren, nit zu PleinenDeffnungen, 
anOfenroft oder bergl. Das Modell enthält die nämlichen Oeffnungen, jedoch 
mit fhrägen WBanpfläden (um das Ausheben zu erleichtern); die Kerne bilden 
ih alfo durch das Einformen felbft unmittelbar. Gin Ofenroft wird natürlich 
fett fo eingeformt, daß bie ſchmalen Flächen feines Kranzes und feiner Stäbe 
sh unten gefehrt find. 

5, Eine Platte mit Pleinen Löchern. Das Modell bat die Löcher 
nicht, ſondern an ber Stelle derfelben vorfpringende Zapfen von entfprechender 
Größe, welche Bertiefungen in dem Sande erjeugen und die Stellen in der 
korm bezeichnen, wo bie Löcher des Guffes entftehen follen. In jene Bertie: 
fungen fegt mar Kerne von gebranntem Lehm ein, weil Sandferne von ge: 
ringem Umfange dem Drude des Gifens nicht wiberftehen würden. 

6) Eine Platte, welde aud auf der obern Seite ganz glatt 

oder verziert fein foll. Man bededt die durd das Ginformen bes Mo: 
dells entftandene Bertiefung mit einer gußeifernen, lehmbeftrihenen, mit Koh: 
ientaub geſchwärzten Platte, welche entweder glatt, oder mit den gewünfchten 
(vertieften) Werzierungen verfehen ift; fo daß dem Gifen bier eine beftimmte 
Grenze enitgegerigefegt wird. (Berbedter Herdguß.) Bei fehr großen For: 
men bildet man das Berded aus mehreren, genau zufammenpaffenden Eiſen- 
platten. - 
7) Ein orbimäres Gewidtftüd. Die Höhlung im Boden des Ge- 
wichtes, wo zum Behufe des Juftirens Blei eingegoffen wird, macht hier ein 
eigentbümliches Berfahren nöthig. Das Model bedarf diefer Höhlung nicht, 
bat vielmehr an deren Stelle einen Stiel zum bequemen Anfaffen, unb wird 
umgeſtürzt (mit bem fhmälern Ende nah unten) eingeformt. Dann ftedt 
man das fehmiedeiferne Oehr auf dem Boden der Vertiefung fo in den Sand, 
dab die Enden oder Schenkel deffelben bervorragen, um vom Eifen umfloffen 
zu werden. Die ſchon erwähnte Höhlung wird durd einen Kern von gebrann- 
tem Lehm erzeugt, ber frei jchwebend im der Definung der Form angebradt 
wird. Iſt die Pfumdezahl oben auf dem Gewidhtftüde, neben dem Dehre an— 
jwubringen, fo befinbet fie fi) auf dem Modelle; foll fie auf der Seite ftehen, 
fo wird fie nach dem Ausheben des Modell mit einem Plättchen, auf welchem 
bie Ziffer erhaben ftebt, in den Sand eingebrüdt. Der Boden ber Gewichte 
fällt beim Gießen auf dem Herde, da die Form offen ift, umeben aus; beffere 
Gewichte gieft man daher in Kaften. 

8 Gußftüde, welde an einer Stelle ihrer Oberfläde febr 
große Härte erfordern, wie Amboffe für Hammerwerke, Schuhe für 
Schftempel. Man formt das Modell wie gewöhnlich ein, legt aber auf den 
Boden der Form, oder ftellt an eine ber Seitenwände, eine eiferne, mit Reiß— 
blei oder Roblenftaub gefhwärzte Platte, am welcher ſich das eingegoffene Eifen 
fo ſchnell abfühlt, daß es auf diejer Fläche große Härte erlangt (S. 6). Auch 
verfegt man bei ſolchen Stüden den Formſand gar nicht oder wenig mit Kob- 
ienftaub, um feine wärmeleitende Kraft zu erhöhen. Endlich zieht man fo: 
aleih nach dem Grftarren des Gufles die Gifenplatte heraus, und räumt den 
Sand weg, um ber Luft zur vollftändigen Abkühlung Zutritt zu geflatten, 


b. Kaſtenguß (moulage en chässis, sand casting between flasks). 


Dient zu Gegenjtänden, welche auf allen Zeiten eine beflimmte (nicht 
unregelmäßige oder unfichere) Begrenzung baben müſſen; ift unentbehrlid) 
für Meine Gegenftände, wird aber auch fehr oft auf große Stüde ange— 
wendet. Maſſibe (ſowohl runde als flade) und bohle Güſſe (j. B. Ge— 
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fäße, Kanonen= und Käſtchen-Oefen zc. TE werden auf diefe Weife er— 
eugt. Die Käften (Kaden, chässis, flasks), in melden der Form— 
and eingefchloffen ift, find offene vieredige, hölzerne oder qufeiferne Rah— 
men bon einer nad den Umftänden ſehr verſchiedenen Höhe, deren zwei 
ober drei auf einander gefegt werden (Oberfaften, top flask; Mit- 
tellaften, middle flask ; Unterfaften, bottom flask, drag). Wand): 
mal ift von drei Käften der mittlere dur einen ſenkrechten Schnitt in 
zwei Hälften getheilt, die dur Hafen und Ringe vereinigt werden. Bei 
den allergrößten Gegenftänden wird die Unterfeite in dem Herde geformt 
und demnad Fein Unterkaften, fondern nur ein Oberfaften gebraudt 
(Uebergang zu dem berdedten Heröguffe, S. 87). Die Wände der Kä— 
ften werden (wenn fie von Holz find) inwendig mit Leiften benagelt, um 
den Sand fefter zu halten; eifernen Käften gibt man zu gleihem Be— 
hufe vorfpringende Zaden. Sehr breite Käften verfieht man mit eins 
gehängten eifernen Leiften (HSängeifen, Gehänge), melde mit dem 
Sande umgeben werden, und ihn aud in der Mitte fefthalten; oder man 
bringt hölgerne Querftäbe (says) wenige Zoll von einander entfernt an, 
in melde viele S=fürmige eiferne Hafen eingefchlagen find, und benekt 
diefe Hülfstheile mit dünnem Lehmbrei, damit beim Einformen der Sand 
fi) beifer an fie hängt. Eiferne Bormfäften erfordern ſolche Hülfsmittel 
nit, fofern man fie mit Querrippen gießt, melde faft die ganze Tiefe 
ded Kaftens einnehmen, deffen Raum in lauter Abtheilungen von 4 bis 
5 Zoll Breite bei 1 bis 2 Fuß Länge trennen, und auf ihren Seiten- 
flächen geerbt find. Manche Formkäſten find aus Stüden dergeftalt zu— 
fammengefegt, daß man durch Wegnehmen oder Einſchalten folder Theile 
fie nad) Bedarf Peiner oder größer maden fann. — Der Formfand wird 
bei der Kaftenformerei nicht oder nur in Heinem Berhältniffe (i Maß 
auf 15 bis 17 Maß Sand) mit Koblenftaub verfegt, weil diefer die 
Bindfraft vermindert, und weil man des Abzugs der Dämpfe und Gafe 
durh die Fugen der Käften und durd eigens angebradte Windpfeifen 
fiber genug ift, daher die beim Zufage des Koblenftaubs beabfidhtigte 
größere Porofität des Sandes entbehrlid wird. Kleine Käften werden 
mit der Kelle oder der Pfanne gegoffen; größere feßt man auf den Herd 
oder — find fie hoch — in die Dammgrube vor dem Ofen, und läßt 
das Eifen durch eine Rinne vom Stihlohe aus hineinlaufen. Die Größe 
der Formkäſten ift jener der Modelle angemeffen; es reiht hin, wenn die 
Sandhülle um die Form, dort wo jene am dünnften ift, 1% bis 2 Zoll 
Stärke hat. Wo die Sandflähen zweier auf einander ftehender Käſten 
fid) berühren, wird durd zwifhengeftreuten trodenen Sand (parting 
sand) oder Ziegelmehl das Zufammenkleben verhindert, damit ſich die 
Käften ohne Befhädigung des Sandes von einander abheben laſſen. 
Das Formen wird liber einem den Bormfand enthaltenden Kaften vor— 
— auf welchen man ein breites Bret zum Aufſetzen der Form— 
aden gelegt hat; oder auf einem niedrigen Tiſche (der Formbank), 
worauf der vorräthige Sand in einem Haufen liegt; die größten Käften 
(melde oft fo gewichtig find, daß fie nur mittelft des Krahns aufgehoben 
werden können) müffen jedoch auf der Stelle, wo dad Gießen gefdhieht, 
geformt werden. Der Sand wird in die Käften mit einem Holjze (batte) 
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eingeftampft, doch in den oberen Kaften etwas weniger feſt, um die Ent— 
weihung der Dämpfe zu erleichtern. Zu gleichem Zwecke bildet man 
Bindpfeifen, indem man mit einem eifernen Spieße durdy den Sand bis 
in die Nähe der Formhöhlung fliht. Der Einguß (das Gießloch) 
muß böher liegen, ald der höchſte Punkt der von dem Eifen ausjufülfen- 
ten Höblung z; man bildet ibn dur einen eingelegten hölzernen, koniſchen 
oder Eeilförmigen Zapfen (runner stick), rings um welden man den Sand 
im Oberfaften feitftampft, und den man dann herauszieht; zuweilen durch 
Kusidmeiden des Sande mit dem Meffer. Von mehreren fleinen Guß— 
füden, die man Öfterd neben einander in einem Kaften formt, verfieht 
man felten jedes mit einem befondern Einguffe, fondern man bringt ges 
wöhnlich die einzelnen auf einander folgenden Höhlungen durd Furze 
Hinnen mit einander in Berbindung, fo daß eine aus der andern ſich 
fühlt, und nur die erfte mit dem Gießloche unmittelbar zuſammenhängt; 
oder man legt bon dem Gießloche aus eine Hauptrinne an, melde ſich 
nah den einzelnen Höhlungen verzweigt. — Bor dem Gießen werden die 
Formen dünn mit Koblenftaub bepudert (gefhmwärzt). Auf den obern 
Kaſten ftellt man oft Gewidte, damit er nit von dem flüffigen Eifen 
geboben werde. 


Die in Käften zu formenden Gegenftände find entweder maſſib oder 
bebl, und weichen noch ferner in manden Umftänden von einander ab, 
woturh die Methode des Einformens verſchiedentlich modifizirt wird. 
Karakteriftifche Beifpiele find folgende: 


aa, Maffive Gegenftänbe. 


1) Sole, bie auf einer Seite ganz flach oder wenig ver 
tieft find. Bweitheiliger Kaften. Man legt das Modell mit der flachen 
(oder vertieften) Seite auf ein gormbret (Mopdellbret); feht den einen 
Kaften darüber; füllt ibn mit Sand; kehrt den Kaften mittelft des Bretes 
um; fest den zweiten Kaften auf, und ftampft ihn ebenfalls voll Sand. Das 
Modell, welches biernah ganz in dem einen Kaften verfenft, und von dem 
andern nur bededt ift, läßt fi, wenn man die Käften aus einander nimmt, 
leicht entfernen. 


2) Gegenftände, welche auf Peiner Seite flad find; 3. B. 
eine Kugel, maffive 3ylinder u. dgl. Das Modell ift in der Mitte zer- 
idhnitten, alfe zweitbeilig; der Kaften, wie vorber, ebenfalls zweitheilig. Man 
legt die Hälfte des Mobelld mit ber Echnittflähe auf das Kormbret; formt es, 
wie bei 1) angegeben, ein; kehrt den Kaften um; legt auf die eingeformte 
Hälfte des Modelld die andere Hälfte genau paffend auf (wobei dur Stifte 
das Berſchieben verbindert wird); fegt den zweiten Kaften auf den erſten, und 
füllt jenen gleihfalls mit Sand. Hier ift alfo das Modell in jedem Kaften 
jur Sälfte verſenkt. 


3) Eine flahgängige Shraubenfpindel kann nah dem unter 
?) angegebenen Berfahren nicht wohl geformt werden, weil das Modell beim 
Ausheben (vermöge ber zu beiden Seiten in entgegengefegter Richtung ſich ab: 
beugenden Schraubengänge) XIheile des Sandes mit wegnimmt. Der Uebel: 
#and wird vermieden, wenn man ben Formkaſten fo einrichtet, daß ohne Aus: 
finandernebmen befielben das Schraubenmodell durch fehraubende Bewegung 
im feiner Längenrichtung berausgefchaftt werben kann. or der bierzu bien: 
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lichen Deffnung wird fobann ein dritter Formkaſten angefegt, in welcher ber 
Kopf der Schraubenfpindel eingeformt ift*). 

4) Durhbrodene Stüde (Gitterwerf u. dgl.) werben, a. wenn fie 
die find, mit einem zweitbeiligen Modelle wie 2) geformt, daß nur in ben 
Oeffnungen bes Modells von jelbit Sandferne ftehen bleiben. b. Sind fie 
dünn; fo ann das Modell unzerfchnitten fein. Man füllt in dieſem Falle 
ben Unterkaften mit Sand, dbrüdt das Modell bis zur balben Dide oder über: 
haupt bis zum größten Durchmeffer ein, und formt über die noch berausra- 
gende Hälfte den DOberkaften. 

5) Ein Zahnrad, als anderes Beifpiel eines durchbrochenen Stüdes. 
Das Modell ift im Ganzen gearbeitet, und wird entweder wie 4) in jeden 
FormPfaften zur Hälfte verfenkt, wo dann die Zuge ber Gießform (und alfo 
die durch Austreten des Eifens entitehende Gußnath) mitten über bie Zähne 
läuft; oder man fenft das Modell ganz und gar in ben Unterfaften ein, und 
läßt den Sand des Oberfaftens nur als Dede dienen. Konifche Räder müffen 
durchaus auf diefe Weife geformt werden, welche überhaupt die ziwedmäßigere 
ift. — Für große Räder mit ftarfen Zähnen gibt es Kunftgriffe, durch welche 
man die Nothwendigkeit eines vollftändig verjahnten Modells umgeben kann: 
a) Das Modell ift glattrandig, und enthält die Nabe, bie Speichen und ben 
Kranz ohne Zähne. Nachdem daffelbe eingeformt im Sande des untern Form— 
Faftens liegt, werben die Zähne mittelft eines befondern fammförmigen Modells 
(eines Kreisfegments mit 4 oder mehr Zähnen) nad) und nad ringsherum ein» 
gebrüdt**). — b) Das Modell ift ein glattrandiges Rad, aber von einer Kranz: 
breite, welche die Zahnlänge in ſich fließt. Wenn es eingeformt und wieder 
ausgehoben ift, fegt man am Rande der Vertiefung ringsum Kerne von fetten 
Sande ein, welde die Zwifchenräume der Zähne ausfparen, folglich zwifchen 
fi leere Stellen genau von Größe und Geftalt der Zähne laffen müffen. 
Diefe Kerne werden, damit fie völlig glei und regelmäßig ausfallen, in einer 
zinnernen, zinfenen oder mefjingenen Form (Kernfaften) verfertigt***). 

Das Einformen glattrandiger Räder (3. B. der Shwungräbder) ſtimmt 
mit jenem der Zahnräder durch ein vollftändig verzahntes Modell überein, d. b. 
die eben erwähnten Kunftgriffe fallen dabei weg. Nur müſſen ſolche Räbder, 
fofern an ihnen der Querfchnitt des Kranzes nicht ein Parallelogramm, fon: 
dern Preisförmig oder elliptifch ift, jedenfall® mit der halben Dide in den Sand 
des Unterfaftend und mit der halben Dice in den Sand des Oberfaftens ein: 
gefenkt werden, weil anders das Ausbeben des Modells nicht angehen würde. — 
Bei Rädern aller Art, von einiger Größe, ift eine wichtige praftifche Beobach— 
tung zu machen. Gibt man nämlich denfelben gerade Speichen (Arme), fo 
trifft c8 fich nicht felten, daß beim Abkühlen des Guffes eine der Speichen ab: 
reißt, weil bie Speichen als der dünnfte Theil am fchnellften erfalten, und ber 
bidere, daher länger beiß bleibende Kranz nicht in entfprechendem Maße ber 
eintretenden Zuſammenziehung Folge leiftet. Das wirkfamjte und gebräud): 
lichte Vorbauungsmittel gegen ein folches Mißglüden befteht darin, daß man 
die Speihen frumm madt, in weldhem Falle fie fih frei zufammenzichen 
(und dabei etwas mehr gerade ftreden) fönnen, wenn aucd der Kranz nicht 
gleichzeitig fich verkleinert. 

Wenn, wie bei gewifjen Arten der Eifenbahbnwagenräber, Gußeifen um 


*) Transactions of the Society for the Encouragement of Arts, Vol. 54 
(l,ondon 1843) p. 86. — Polytechn. Gentralbl. Neue Folge, Bd. IM. 
(1844) ©. 391. — Polytehn. Journal, Bd. 92, ©. 429. — Berliner 
Gewerbe: Blatt, Bd. 10 (1844), ©. 305. 

*") Brevetis, LXII. 201. 


"*) Industriel, III. 189. 
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Schmiedeifenbeftanbtheile zu fefter Bereinigung berumgegoffen werden muß, ift 
es vortbeilbaft das Schmiebdeifen vor dem Einlegen in die Sandform zu ver- 
innen (am beften mit einer Miſchung aus 19 Sinn und 1 Kupfer), weil 
alsdann der Guß beſſer anbaftet. 

6) Sehr kleine Gußſtücke werden zu mehreren mit Einem Male ein 
formt. So kommen z. B. gegoſſene Schuhzwecken vor, zu welchen das 
Rodell aus einem geraden Stäbchen und vielen, mit den Köpfen rechtwinkelig 
daetan ſizendenn, Swecken beſteht, fo daß das Ganze nach Art eines Rechens 
ausſteht. Zum Formen dient ein zweitheiliger niedriger Kaſten, wie bei 4), b. 
Die Rinne, welche bas Stäbchen im Sande erzeugt bat, und an deren Enbe 
emgegoffen wird, leitet das Gifen nach ben einzelnen Zwecken bin. — Sleine 
Shrauben (Holzſchrauben) werden nad Modellen gegoffen, welche man 
chtwinfelig gegen die Sanboberflähe in den Sand des Unterfaftens ein- 
Hraubt und ebenfalls dur fchraubende Bewegung wieder berausfchafft. Der 
Sand im Oberfaften befommt nur die Pleinen erhöhten Rippen, welche auf 
den Köpfen der Schrauben die Spalte oder Ginfchnitte zum Ginjegen bes 
Shraubensziehers ausfparen. Man hat Mafchinen erfunden, mittelft welcher 
viele Schraubennmodelle auf ein Mal in den Sand ein» und wieder berausge: 
hraubt werden *). 


bb. Hohle Gegenftände. 


7) Eine Röhre, als Beifpiel eines Stüdes, bei weldem die Höhlung 
ganz durch gebt, und alſo zwei Mündungen darbietet. — Jeder boble Gegen: 
kand erfordert einen Beftandtbeil der Form von gleicher Geftalt und Größe 
mit der Höhlung. Diefer Theil, welder die Höhlung im Guffe ausfpart, in- 
dem das Metall um ihn herum läuft, beißt der Kern (noyau, core), und 
debles Gußwerke, welches über einem Kern gegoffen ift, nennt man daber 
Kırnguß (cored work). Schr oft kann ber Kern nur zerftüdt aus dem ge: 
gofenen Stüde berausgebraht werden. — Für Röhren insbefondere ift das 
üinnerne oder eiferne) Modell eine im ihrer Achſe durchſchnittene Röhre, in 
welder man aus bineingeftopftem fettem Sande (rund um eine Eifenftange 
als Feſtigkeit gebende Achſe) den Kern bildet, fo daß berfelbe an beiden Enden 
was bervorragt. Modell und Kern zufammen formt man in einen zweithei⸗ 
ligen Formkaſten (in jeden Kaſten zur Hälfte) ein; das Modell wird bann 
befeitigt, der Kern aber fcharf getrodnet und wieder in die Form gebracht, wo 
a mit beiden Enden in dem Zande aufliegt, und nur den röhrenförmigen 
Raum rund um fich leer läßt, den vorher das Modell eingenommen bat. — 
Rah einer andern Berfabrungsart ift das Modell ein maffiver, in der Achſe 
eſchnittener (alfo zweitheiliger) Zylinder von den äußeren Dimenſionen ber zu 
meugenden Röhre, und wird in einem zweitheiligen Kaften nad der unter 
2) gegebenen Anweiſung eingeformt. Den Kern bildet man (als einen Zylin— 
kr von dem innern Durchmeſſer ber Röhre, aber etwas länger als diefe) in 
tiefem Falle entweder aus einer durchlöcyerten eifenbledhernen, mit Lehm um: 
Meideten Röhre, oder aus einer Gifenftange, die mit Strobfeilen gleihmäßig 
bewitelt und mit Lehm überzogen wird. — Gine dritte Methode befteht in 
Inwendung eines maffiven unzerfehnittenen Modells, um welches ber — bei 
ientrechter Stellung beflelben und des gefchloffenen zweitheiligen Formkaſtens — 
der Sand mittelft einer medhanifhen Vorrichtung eingepreft wird '*). Endlich 
!unen Röhren auch ohne vollſtändiges Modell, bloß mit Hülfe einer Schablone 


— — — — 


) Berliner Gewerbe-Blatt, Bd. VII. (1843), S. 37. — Polytechn. Zour: 
nal, Bd. 105, ©. 249. 


) Yolgtechn. Journal, Br. 104, S. 245. 
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(einer am Rande nad) dem äußerlihen Längenprofile der Röhre ausgefchnitte: 
nen Platte) geformt werden’),, — Die Röhrenformen werden zum Guffe 
unter 45 Grad geneigt aufgeftellt und vom Ende ber vollgegoffen. 

8) Ein Topf. — Hohle Gegenftände, deren Höhlung nur eine einzige 
Mündung bat, alfo eine Unterftügung des Kerne an zwei Punkten nicht ge: 
ftattet, müffen, wenn fie von einiger Größe find, ftets ſtehend gegoffen werben, 
weil liegend ber Kern durch fein Gewicht ſich fenfen oder breden würde. Iſt 
die Maffe deg Kerns groß, und fein Fuß breit genug, um ihn zu tragen; fo 
formt man umgeftürzt (die Mündung des Modelld nah unten) und befeftigt 
nöthigen Falls den Kern dur in bdenfelben geftedte Gifenftäbchen ; Eleinere 
Kerne dagegen, an welden bie Enge ber Oeffnung im Gußftüde nur einen 
fhwaden Hals zur Verbindung mit ber übrigen Form geftattet, werden hän— 
gend angebracht. Beifpiele der erften Art find alle Töpfe, Pfannen, Keffel, 
u. f. w.; ber zweite Kal fommt bei hohlen Kugeln (Granaten, Bomben) vor. 
Das Gießloch befindet ſich gewöhnlich bei Gefäßen oben, mitten über dem Bo- 
den. Fürchtet man jedoch, daß das hier einftürzende Eiſen den Kern befcyäbi: 
gen oder verrücken könnte; fo läßt man außerhalb der Formhöhlung durch 
den Sand einen röhrenartigen Kanal binabgehen, der unten in die Form 
mündet. Das Eifen fteigt dann im Innern der Form von unten auf, und 
fhont nicht nur den Kern, fondern treibt aud die Luft vollftändig vor fich ber 
nach ein Paar Windpfeifen, die man oben angebradht bat. Man nennt diefe 
Methode das Gießen mit dem Steigrobre (couler à cale). — Die Topf: 
gießerei (Potterie) hat wieder mit Gefäßen von wefentlich verfchiedener 
Art zu thun, worüber bier Parakterifirende Beifpiele aufgeftellt werden follen. 
Der einfachſte Fall, den wir zunächſt betrachten, befteht darin, daß das Gefäß 
fomwobl innen als außen gegen ben Boden bin fih verjüngt, 
d. b. in der Tiefe nirgend weder einen innern noch einen äußern Durchmeſſer 
bat, der größer wäre als ber innere oder äußere Durchmeſſer an der Mündung, 
oder an einer der Mündung näher liegenden Stelle. Für diefen Fall ift ein 
zweitheiliger Kaften und ein aus dem Ganzen gearbeitetes Modell genügend. 
Der Unterfaften dient nur zur Stütze des Kerns, und bedarf daber Peiner 
großen Höhe; der Oberfaften aber muß böber fein al® das Model. Man 
fängt damit an, daß man das Mobdell innerhalb des Oberfaftens umgeftürzt 
auf eine glatte Fläche fest, den Kaften mit Sand vollftampft, alfo das Modell 
äußerlich ganz einhüllt, und zugleich die Oeffnung zum Eingießen mitten über 
dem Boden des Modells ausfpart. Dann wird der Kaften umgekehrt, ber 
Unterfaften aufgefegt, und fowobl bdiefer als die Höbhlung des Modells (um 
ben Kern zu bilden) mit Sand vollgeftopft. — Sollen Henkel an den Topf 
gegoffen werden, fo formt man bieje über hölzerne Modelle in Lehm oder fet: 
tem Sande, brennt diefe zweitheiligen Formen, und fegt fie beim Ginformen 
auf der gebörigen Stelle an das Mobell, wo fie ganz von Sand umgeben 
werden. Bei gewiffen einfachen Geftalten der Henkel können die Modelle zu 
ben 2esteren gleih an dem Topfmodelle angebracht, in den Sand mit einge: 
formt, und dann dur das Innere des Topfes berausgezogen werden, bevor 
man bdiefen mit Sand füllt. Beine an dem Topfe werden baburd geformt, 
daß man auf dem Boden des ZTopfmobelld, wenn man mit bem Einftampfen 
des Sandes bis dahin gelangt ift, die Beinmodelle auffegt, und fie mit dem 
Sanbe, der ferner noch aufgegeben wird, umbüllt, Bleiben die durch das Her: 
ausziehen diefer Modelle entitehenden Höhlungen oben offen, fo dienen fie zu— 
gleih als Windpfeifen. — Größere Gefäße, als: Keffel ıc. formt man ohne 
Unterfaften, indem man ben Oberfaften (ber bier ber einzige iſt) auf eine ge- 
ebnete Lehmſohle ftellt. Dann muß aber ber Boden des Modells ein Loc 


*) Jobard, Bulletin, VII. 27. 
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befigent, durch welches man den Sand zur Bildung des Kern von oben ein. 
ſtopft. 

9) Ein Gefäß, welches in der Höhlung nach dem Boden zu 
fih verjürgt, äußerlihaber feinen Pleinften Durdmeffer nicht 
am Boden, fondern an irgend einer Stelle zwifhen Boben 
und Mündung bat; z. B. ein Mörfer, mit einem Gefimfe am Fuße. — 
Das Modell ift zweitbeilig, nämlich rechtwinkelig gegen bie Achſe an jener 
Stelle zerfchnitten, welche den Pleinften äußern Durchmeſſer hat, und dadurch 
in einen Hauptkörper und ein Bodenftüd getrennt. Der Formkaſten breitbei- 
tig: der Unterfaften und ber Oberfaften von geringer Höhe; ber Mittelfaften 
genau fo boch, als das Mörfermodell fammt feinem Bobenftüde. Auf dem 
Sande des Unterfaftens ruht der Kern; ber Oberfaften enthält in der Mitte 
das Gießloch, und nöthigen Falls Windpfeifen. In dem Mittelfaften befindet 
fih nad Bollendung des Einformens das Modell ganz eingefchloffen, von mel: 
dem fih der Hauptkorper nad unten, das Bodenftüd nad oben herausziehen 
laßt. Das Einformen wird wie bei 8) verrichtet; nur daß man, nah Anfül: 
lung des zweiten oder mittlern Kaftens, nod den Oberfaften auffegen und mit 
Sand volftampfern muß; und daß der Kern bequemer, ohne Umkehrung des 
Mitteltaftens, durch Ausftopfung des Modells von oben, nachdem man das 
Bodenſtück abgenommen, gebildet wird. 

10) Ein Bauchtopf, der fowohl innerlih als äußerlich in der Tiefe 
weiter als an ber DOeffnung if. Das Mobell ift breitheilig, und zerfällt zu: 
nächſt in ein Bodenſtück und einen Hauptkörper (mie bei 9); der Schnitt, wel: 
her beide trennt, ift an ber Stelle des größten Durchmeffers, oder auch näher 
gegen den Boden bin, rechtwinkelig auf die Achſe gelegt; der Hauptkörper iſt 
dur einen zweiten Schnitt, in ber Richtung der Achſe ſelbſt, in zwei gleiche, 
fommetrifche Hälften getheilt. Der Kaften ift viertheilig: ein Unterfaften, der 
den Kern trägt; ein Oberkaften, in beffen Sandfüllung das Bodenftüd ver: 
ſenkt wird; ein Mittelfaften, genau fo body, als der Hauptkörper des Modells 
(obne das Bobdenftüd), und durd einen ſenkrechten Schnitt in feiner Mitte 
getbeilt, jo daß eine rechte und linfe Hälfte entiteht. Das Ginformen wird 
im Wefentlichen wie in dem vorhergehenden Beifpiele verrichtet. Um aber das 
Modell berauszubringen, hebt man zuerft ben Obertaften ab, und entfernt das 
Bodenftüd; ziebt dann bie Hälften des Mitteltaftens feitwärts von dem 
Modelle weg; entfernt endlich auf gleihe Weife die Hälften des Hauptkörpers 
des Modells von dem Kerne. Die Wiederzufammenfegung der Käften zum 
Guffe erflärt fih von felbft. 

11) Eine Gramate wird in einem zweitheiligen Kaften gegoffen. Das 
Modell ift eine maffive, in der Mitte durchfchnittene Kugel, weldye fo, wie 
unter 2) befchrieben ift, eingeformt wird. Den fugelförmigen Kern bildet man 
aus fettem Sande in einer zweitheiligen metallenen Korm (dem Kernkaften), 
tro@net ihn fcharf, und hängt ihn an einer ſenkrechten Kernftange in die 
Höblung der Form Die Kernftange it ein Robr von Blech, durch welches 
dort, wo ed in bem Kerne fledt, einige Holzfpäne quer durchgefchoben find, um 
den Kerm zu befeftigen. Uebrigens ift das Rohr auch an mehreren Stellen 
durchbrochen, um beim Trocknen des Kerns ber Feuchtigkeit aus dem Innern 
den Abzug zu geftatten. — 

Coll ein im Kaften gegoffenes Stück theilweife eine fehr harte Oberfläche 
befommen, fo wird ein entfpredhend geftaltetes Stück Gußeifen in die Form 
gelegt, an welchem das flüffige Eifen fi abfehredt (vergl. S. 87). Co gießt 
man Räder für Eifenbabnmwägen auf dem äußern Umkreiſe hart, durch 
Anwendung eines eifernen Ringes‘); Rabnaben und Ahfenbüdfen mit 
barter Innenfläche durd Gebrauch eines eifernen Kerns; ıc. 


— — — 
— — 
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B. Maſſeguß. 


Der fette Sand oder die Maffe (ein natürlicdes oder Fünftlich 
bereitetes Gemenge von Sand mit viel Thon) bat den Vorzug vor dem 
magern Sande, daß er feinere Eindrüde annimmt und fie bejfer behält 
(beffer fteht), alfo zum Gießen von Genenftänden mit zarten Verzierun— 
gen oder weit hervorragenden Teilen beſſer geeignet iftz und daß er, weil 
die daraus gefertigten Formen vor dem Gießen getrodnet werden, das 
Eifen nicht abfchredt, die Oberfläche deffelben nicht hart madt. Er ver— 
urfacht dagegen mehr Zeitaufivand und Arbeit beim Formen, weil er 
durdaus gut getrodnet werden muß, indem er wegen feines großen 
Thongehalts dichter ift, und der Feuchtigkeit feinen Ausweg durd feine 
Poren darbietet. Man wendet deshalb Bormen aus fettem Sande 
(trodenem Sande, sable recuit, sable d’&tuve, dry sand) nur 
in ſolchen Fällen an, wo fie unentbehrlich find, nämlich beim Guffe feiner 
verzierter Maaren und folder größerer Gegenftände, denen man die ganze 
natürliche Weichbeit des Eifens bewahren will. So genannte Galanterie— 
Maaren aus Eifenguß (als: Schnallen, Armbänder, Obrgebänge, Ringe, 
Leuchter, Schreibzeuge, Medaillons, u. f. w.) werden deshalb in Maſſe 
geformt, von großen Gegenftänden bauptfächlich die eifernen Kanonen und 
Mörfer. h 

Die Maffe wird vor dem Gebraude fhmad gebrannt, geftampft, 
gefiebt, und mit wenig Waſſer angemadıt. Oefters ſetzt man ihr Kokes— 
ftaub zu. Schon gebraudte Maffe wird mit Lehmmaffer wieder anges 
madt. Auch magerer Sand hält nad) dem Trodnen gut zufammen, 
wenn man ihn, ftatt mit Waffer, mit Kodfaljauflöfung anmadt; und 
er könnte bei diefer Zubereitung in vielen Fällen ftatt fetten Sandes dies 
nen, bor welchem er den Vorzug bat, meit fihneller (megen feiner Pos 
rofität) auszutrocknen. 

Das Bormen gefchieht bei dem Maffeguß ganz. nad denfelben Grunde 
fügen und mit denfelben Hülfsmitteln, wie beim Sandguß in Käſten; 
nur müffen die Sormfäften ftets von Eifen fein, weil fie beim Trodnen 
der Hige ausgefeßt werden. Das Einformen Fleiner Gegenjtände ſtimmt 
auch meiftentheils ganz mit dem Verfahren überein, weldes beim Formen 
für den Meffingguß gebräuchlich ift (f. Meffinggieferei). Die Modelle zu 
zarten verzierten Gegenftänden werden mit höchſt fein gefiebter trodener 
Maſſe beftäubt, damit diefe alle feinen Vertiefungen gut ausfülle; und 
dann ftampft man weniger feine, feucht gemachte Maffe darüber. Zum 
Formen einer Kanone wird eine ziemlih große Anzahl von Vormfäften 
(12 oder 14 und mehr) erfordert, die man an cinander ſetzt und mit 
Splinten vereinigt. Bei Gelegenheit des Bronzequffes wird mehr bier: 
über vorfommen. Alle Maffeformen werden an Kohlenfeuer oder in eige= 
nen geheizten Trodenfkuben (dtuve, stove) ſcharf ausgetrodnet, damit fie 
bei der Berührung mit dem gefhmolzenen Eifen feine Dämpfe und Gafe 
entwideln. Die getrodneten Bormen zu gröberen Gegenftänden beftreidht 
man mitteljt eines Pinfeld mit einer Schlichte oder Shmwärze aus 
dünner Lehmbrühe und feinem Holzfoblenftaub, aus LZeimwaffer, Koblenz 
ftaub und Knochenaſche, oder von ähnlicher Zufammenfegung, und trock— 
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net fie dann noch ein Mal. Zarte Bormen ſchwärzt man durch An— 
rauchen (noircir, smoking), indem man fie über die Flamme von 
Kienbolz oder Pech bält. er 


C. Lehmguß (moulage en terre, loam moulding, loam-casting). 


Die Lebmformerei (die langfamfte und folglid die theuerfte von 
Allen) wird jegt überhaupt nicht mehr oft, und nur höchſt felten zu 
maffiden Gegenftänden, fondern faft ausfchließlid zu ganz großen Gefäßen 
(Keffeln ze.) angemendet, zu melden man entweder feine hinlänglid großen 
Sormfäften bat, um fie in Sand zu formen, oder bei denen, da fie nur 
ein einziges Mal abgegoffen werden jollen, die Anfhaffung eines metalle— 
nen oder hölzernen Modelles zu Eoftjpielig fein würde; denn die Lehm— 
formerei bedarf feines ſolchen Modelles und Feines Formkaſtens. Der 
Lehm ift als ein Gemenge von viel Thon mit wenig Sand zu betradten, 
twie der magere Sand ein Gemenge von viel Sand mit wenig Thon ift. 
Der fette Sand jteht zwifchen beiden. Der Lehm bat durd feinen über= 
wiegenden Thongehalt Bindfraft genug, um nad fehr fharfem Trodnen 
(Brennen) für ſich felbft, ohne Formkaſten, zu ftehen, d. b. den für den 
Guß erforderlichen Zufammenhang zu behaupten. 

Der Formlehm (terre a mouler, loam, moulding loam) muß 
niht zu fandig, binlänglih bildfam und bindend fein, beim Brennen 
wenig ſchwinden und feine oder nur unbedeutende Niffe befommen. Er 
wird durch Auslefen und Sieben von Steinen, Wurzeln u. dgl. gereinigt, 
mit Waſſer angefeuchtet, fleißig durchgeſchlagen, endlih mit gehadtem 
Strob, trockenem Pferdemift oder Kuhhaaren, wohl audy mit Möbeft ver= 
mengt und durcgetreten (damit er beim Trocknen nidt reißt und ab— 
brödelt). Er muß zum Gebraude ungefähr die Konfiftenz von Brotteig 
baben. 

Zu jeder Lehmform für einen hohlen Gegenftand müffen drei Haupt= 
tbeile gebildet werden: der Kern, das Hemd, der Mantel. Der Kern 
'noyau, core, bei beträdtliher Größe: nowel) ift derjenige Theil der 
Ferm, der in dem Guffe die Höhlung ausfpart, und alfo an Geftalt und 
Größe dem Innern des Gußftüdes glei fein muß. Ueber den Kern wird 
eine Bage Lehm aufgetragen, welde an Dide und an äußerer Geftalt dem 
iu fertigenden Gußftüde gleicht, fo wie fie dur den Kern ſchon bon 
ſelbſt die gehörige innere Geftalt befommt. Diefe Bekleidung ift ein wah— 
res, von Lehm gemadtes Modell, und beißt mwirflic fo, zumeilen aber 
auch das Hemd, die Dide oder Eifenftärfe (chemise, thichness). 
Das Hemd oder- Modell wird endlid in eine flärfere Lehm = Maffe einges 
büllt (den Mantel, manteau, chape, case, cope). Wird der Mantel 
im Ganzen oder in zwei (zumeilen mehrere) Theile mit einem dünnen 
Mefler zerfchnitten, von dem Hemde abgehoben, Letzteres mweggebroden und 
befeitigt, dann der Mantel wieder über dem Kerne aufgelegt, jo bleibt 
der Raum leer, melden das Eifen füllen fol. Die Lehmformen merden 
um Guſſe fo aufgeitellt, daß die Mündung des Keffels ꝛc. nad unten 
gelehrt if. Den Kern macht man jederzeit hohl, tbeils um ibm leichter 
auötrefnen und brennen zu können, tbeil® um an Lehm und an Arbeit 
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zu fparen. Das Auftragen des Lehms gefchieht ſchichtenweiſe, und jede 
Schichte wird an der Luft und durd Koblenfeuer getrodnet, bevor man 
eine neue auftrigt. Damit der Mantel vom Hemde, und dieſes vom 
Kerne fich leicht ablöfe, bepinfelt man Kern und Hemd nad) ihrer Vollen— 
dung mit Holze oder Torfafche, die mit Waffer angerührt iſt. Nach der 
fhon erwähnten Wegſchaffung des Hemdes werden Kern und Mantel 
auögebeffert oder gepußt (parer), und durch herum- und hineingemach— 
tes Weuer gebrannt, bei geringerer Größe in einer auf 120 bis 1600 
Neaum. geheizten Kammer (loam stove) getrocknetz dann mit einer Brühe 
von Zeimmwaffer und Kohlenftaub, blackwash, beftrihen (aefhwärzt, 
blackwashing)., Die Fugen des wieder über dem Kerne aufgefegten 
Mantel werden mit Lehm verftrihen. Zum Abguſſe ſetzt man die For— 
men in die Dammgrube vor dem Ofen, und umgibt fie mit feſtgeſtampf— 
ter Erde. Große, nicht zum Transporte geeignete Formen werden fon 
in der Dammgrube berfertigt. Die Eingüffe und Windpfeifen (zur Abs 
führung der Luft) bildet man aus Röhren von Lehm, welde in Deff- 
nungen des Mantels eingefegt werden. Nad dem Guffe, wenn das Guß— 
ftüd in der Form erfaltet if, wird der Mantel abgejchlagen und der 
Kern berausgeftochen, wenn ſich nicht das Gußftüd don demfelben abheben 
läßt. Der Lehm kann (meil er bartgebrannt ift) nicht mieder gebraucht 
werden. 

Nunde Lehmformen werden mit Lehren, Schablonen, Dreh— 
bretern, &chantillons, calibres, templets (nad) dem herborzubringens 
den Profile ausgefchnittenen Bretern) abgedreht, Zu jeder Born find 
zwei Schablonen erforderlih: die erfte für den Kern, die andere für das 
Hemd. Der Mantel wird meift aus freier Hand gebildet, da es auf die 
Negelmäßigfeit feiner Außern Form nicht anfommt. Kleinere Formen vers 
fertigt man in der Dreblade, founder's lathe, auf einer hölzernen 
oder eifernen horizontalen Spindel, melde mittelft einer Kurbel umges 
dreht wird, während man den Lehm mit der Hand aufträgt und zulegt 
mit der unbeweglid dagegengelegten Schablone zur gehörigen Geftalt ab— 
gleiht.. Mit dem Kerne wird natürlich der Anfang gemadt; und damit 
derfelbe hohl wird, umwickelt man die Spindel mit Strobfeilen, bevor 
man mit dem Auftragen des Lehms beginnt. 

Zu großen runden Vormen wird der Kern aus Ziegeln oder Lehm— 
fteinen (mit Lehm als Mörtel) hohl aufgemauert, und nur äußerlich mit 
Lehm befleidet. Weil eine folde Form ſich nicht wohl würde in drehende 
Bewegung feren laffen, fo mird die Schablone, welche mit der in der 
Achſe des. Kerns ſenkrecht aufygerichteten eifernen Spindel verbunden iſt, 
im Kreife herumgeführt, um das Abdrehen zu bewirken. Die gedachte 
Spindel wird entweder zu jeder Form bon Neuem in deren Achfe aufges 
ftellt, oder fie befindet id) ein für ale Mal an einer befonderen Vorrich— 
tung *), unter ‚welcher man die Anfertigung, der Formen vornimmt. Den 
Mantel verftärkt man durch Eifenftäbchen,, die man in die Maffe deifelben 
legt. Bür die Henkel oder Handhaben der Keffel und andere Nebentheile 


*) — Centralbl. 1847, ©. 1471. — Aronauer, Zeitſchrift, 1848, 
©. 61. 
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der Lehmgüſſe werden befondere Formen von Lehm gemadht und in Oeff— 
nungen des Manteld eingefeßt. 

Nah dem Vorſtehenden läßt fich Teicht erachten, daß man durd ein im 
Refentlihen ganz gleiches Verfahren auch die an beiden Enden offenen 3ylin- 
der für Dampfmajcinen, Gebläfe u. f. w. formen kann. Bei fehr großen 
Zylindern würde indeflen das Ablöfen eines Lehm: Manteld vom Hemde und 
das Wiederaniegen deffelben zu fehwierig fein. Man mauert und vollender 
daber den Mantel in der Dammgrube, und fenft bann ben auf einer eifernen 
Scheibe befonders verfertigten Kern ins Innere deffelben hinab, wobei man 
fh, wie überhaupt zum Handhaben großer Formen und Gußitüde, eines 
Krahns bedient. 

Nicht runde Gegenftände werden ohne Spindel und Schablone, bloß aus 
freier Hand, übrigens auf eine mit dem Obigen übereinftimmende Weife, ge: 
formt. " 

3um Lebmguffe gebört endlich auch ber fo genannte Kunſtguß, d. b. 
die Berfertigung gußeiferner Büften, Figuren, Monumente, ꝛc. Die Verfah— 
rungsarten bierbei flimmen mit jenen überein, welche bei der Abhandlung über 
den Bronzeguß für die jo genannte Bildgießerei befchrieben werden. 


D. Schalenguß. 


Der Schalenguß (der Guß mit Anwendung gußeiferner Formen, 
Schalen, Kapfeln, coquilles, chills) gewährt den Bortheil, in einer 
Serm eine beliebige Anzahl Abgüffe fchnell nad einander machen zu kön— 
nen, während die Sand-, Maſſe- und Lehm-Formen ftetd nur für einen 
einzigen Abguß dienen, und dann zerftört werden müſſen. Troß der hier— 
aus für den Scalenguß hervorgehenden größern Wohlfeilheit wird der— 
felbe doch nur wenig angewendet, weil die Gußmwaren, durch die ſchnelle 
Ybfüblung (das Abſchrecken) in den gut leitenden eifernen ®ormen, 
unanfehnlic und rauh ausfallen, aud bis auf einige Linien Tiefe (wenn 
ſie ſehr dünn find, fogar durd und durd) eine große Härte und damit 
infammenbängende Sprödigkeit erlangen: Eigenſchaften, meldye meift fehr 
unwillfommen find. Nur für folde Gegenftände alfo, bei melden bedeu= 
tende Härte ein Erforderniß if, werden eiferne Formen regelmäßig ange— 
wendet (Hartauß, case-hardened castings, chilled work). Je dider 
die Wände folder Formen find, defto mehr Wärme entziehen fie dem 
Eifen im gleicher Zeit, und dejto vollfommener ift daher die Härtung. 
Um das Einfreffen des gefhmolzenen Eifens in die Formen zu berhin- 
dern, beftreiht man 2egtere ſtark mit Reißblei oder überzieht fie mit Stein- 
fohlentheer. Bor dem Guffe werden fie erwärmt. 

Man bat nämlich bemerkt, baß eiferne Formen wenn fie ganz kalt find 
die Abichredung auf geringere Tiefe hinein ‚bewirken, als wenn fie vor dem 
Buffe bis nahe an den erften Anfang des Glühens erhigt werden: der Grund 
mag darin liegen, daß in Falter Form bie äußerfte Rinde des Guſſes zwar 
plöglih erftarrt, aber dann felbit eine fehr beige Schale für bie innere Me- 
talmaffe bildet, deren raſche Abfühlung fie hindert, fo daß hierdurch die Sache 
eleihfam fo liegt, als fei das gefchmolzene Eifen in eine dünne weißglühende 
Ferm gegofferr worden; wogegen die etwas erhigte Form das gleichzeitige Er— 
tarren einer didern Rinde berbeiführt, zwar nicht völlig fo fehnell, aber doch 
noch rafch genug um bie Härtung zu bewirken. 

Beifpiele von ber Anwendung des Scalenguffes find folgende: 
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1) Ranonenfugeln. Wegen der Schnelligkeit und Wohlfeilheit ber 
Erzeugung bat man dieſelben früher oft in Schalen gegoffen ; da jedoch ſolche 
barte Kugeln die Geſchütze fchnell zu Grunde richten, jo iſt man jest faft all: 
gemein bavon abgegangen, und formt die Kanonenkugeln in Sand. Eine 
eiferne -Kugelform ift ſehr einfach; fie beftebt aus zwei, genau mit den Flächen 
auf einander: paffenden, diden Gußeifenftüden, von welden jedes die halbe 
Kugelböblung, nebſt der balben Weite des Gichloches enthält. Damit biefe 
Stüde. richtig zufammengefeßt werden Fönnen, befigt das eine vier furze Zapfen, 
welche in vier Löcher des andern eintreten. 

2) Große Drebeifen zum Abdreben von Gußeifenwaaren. Auf den 
Gifenbütten gießt man dieſe Drebeifen, da fie fo viel wohlfeiler fommen, ale 
angeftäblte. Die Form befteht aus zwei diden und ſchmalen Platten, von 
welchen die eine eine Vertiefung von der Geftalt des Dreheifens befigt, bie 
andere ganz flach ift, und bloß als Dede für jene Vertiefung dient. 

3) Hartwalzen (case hardened rollers), d. b. Walzen zum Auöftreden 
des Bleches aus Eifen und anderen Metallen. Solche Walzen, befonders 
größere, gehören zu den fchwierigften Erzeugniffen der Gifengießerei. Der Wals 
zenförper felbft muß (auf wenigftens 1/, 3ol tief von der Oberfläche einmwärts) 
bart, bie Zapfen (tourillons, necks) dagegen dürfen es, der Haltbarkeit wegen, 
nicht fein. Die Form befteht desbalb aus brei Haupttbeilen, nemlih aus 
einem hohlen gußeifernen, genan ausgebohrten, beim Guſſe aufrecht ftehenden 
Bylinder, deffen Wanddicke wenigftens ein Drittel des innern Durchmeffers be: 
trägt; und zwei eifernen Formkäſten, welde oben und unten mit dem Bylin- 
ber verbunden werben, und worein man in Maſſe (fettem Sande) die Zapfen 
ber Walze einformt. Das Eifen (ftar® balbirtes, oder eine Mifhung aus 
grauem und weißem) wird durch eine jchräge Lehmröhre nah dem unterften 
Formkaſten geleitet, wo e8 an zwei Punkten feitwärts, in tangentieller 
Rihtung, einftrömt und nicht nur, von unten nach oben die Form füllend, 
alle Luft, Schladen und Unreinigfeiten vor ſich hertreibt, fondern zugleih auch 
in eine wirbelnde, fchnedenartige Bewegung geräth, vermöge welcher die Un: 
reinigfeiten fi mitten auf ber Eiſenfläche fammeln, ohne die Peripherie-Fläche 
der Walze verderben zu können“). Der Guß ſchwindet binlänglih, um das 
Abbeben der Form zu geftatten, ungeachtet die Legtere in ihrer ganzen Länge 
von einerlei Durchmeſſer iſt. 

Kleine Walzen giegt man öfters obne die Zapfen, aber mit einer vier: 
edigen, durch und dürch gehenden Höhlung, in welche eine fehmiedeiferne Achfe 
mit daran figenden Zapfen eingejchoben wird. In dieſem Kale Bann bie 
Form viel einfacher fein, und aus einem gußeifernen, an beiden Enden offes 
nen Zylinder befiehen, den man auf eine geebnete Lehmſohle fest, in deſſen 
Mitte eim vierkantiger Kern von Lehm aufgerichtet wird, und den man von 
oben her vollgieft. . 

In Fällen, wo ein Gußftüd nicht ganz, fondern nur an beftimmten Thei— 
len hart werden fol, wendet man das Abfhreden (chilling) ebenfalls an, 
formt aber in Sand, und legt nur dort, wo die Oberfläche Härte erlangen 
muß, Gußeifenftüde von angemeffener Geftalt und Gröfe ein. Beifpiele find 
oben (S. 87, 93) vorgefommen. » 

Zuweilen kann beim Guffe einfacher bohler Gegenftände es vortbeilbaft 
fein, in einer Santform einen eifernen Kern zu gebrauchen, nur um bie Ar: 
* des Formens abzukürzen: fo bei Herſtellung der gußeiſernen Zuckerhut— 

ormen **). 
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*) Berliner Verhandlungen; 1834, S. 663 1836, ©. 235. — Polhtechn. 
Journal, Bd. 82, ©. 30. 
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Fernere Zurihtung der Eifengüffe. 


Die meiften Eifengüffe(fontemoulee, iron foundry, iron castings) 
ind fo, mie fie aus der Form fommen, fertig, nachdem nur die Angüffe 
oder Gießzapfen (die durch Ausfüllung des Einguffes und der Wind— 
pfeifen entftandenen Anhängfel) noch heiß abgefchlagen und deren Spuren, 
fe wie die Gußnähte, mit harten gqußeifernen Beilen (melde ftatt des 
font gebräuchlichen Beilenhiebes einfache grobe, gleih durd den Guß daran 
erjeugte Kerben baben), weggefeilt oder auf dem Schleifſteine abgeſchliffen 
find? (Puttzen, ebarber)., Dan läßt den gröberen Gegenftänden die 
ihmwarzgraue oder bläulidhgraue Barbe, melde fie bom Guffe aus haben; 
feinere Stüde werden gefhmwärzt, entweder durch wiederholtes Anräu— 
ern über euer von Kienholz, und Neiben mit einer fteifen Bürſte; oder 
durch Beftreichen mit Leine oder Nußöl, Erhiken bis zum Verſchwinden 
der Flamme, und Bürften. Man kann aud die Stüde dünn mit Leinöl 
beftreihen, und 8 bis 10 Zoll hoch über einem Blammfeuer an einem 
Drahte fo aufhängen, daß fie ganz in Rauch gehült find; nad Verlauf 
einer Etunde fie bis nahe an die glühenden Kohlen des ausgebrannten 
Feuers berablaffen, nad einer DViertelftunde in Faltes Terpentindöl tauchen, 
und endlich abtrodnen. Auch Leindl-Firniß mit Kienruß und etwas Indig 
terfegt, wird angewendet. Mande Gegenflände werden (mit den fpäter 
tertommenden Hülfsmitteln) abgedreht, ausgebohrt, befeilt, und überbaupt 
weiter bearbeitet; fein verzierte Stüde aud wohl nadıgravirt (zifelirt). 
Kochgefäße werden mit berdünnter Schwefelfäure abgebeizt und glafirt 
(emaillirt) ; oder ausgedreht, mit Sandftein ausgeſchliffen und berzimnt, 
Stüde, welche aus mehreren Theilen beftehen, werden durch Schrauben 
oder Niete von Eifendraht zufammengefekt. 

Gut gelungene Gußwaaren müffen von glatter Oberfläche, ohne Löcher, 
Blaſen und fichtbare Poren fein, feine Gußnäbte und reine Kanten, fo wie 
fbarf ausgedrüdte Verzierungen haben. Geringe Dide (wo fie nicht dem Imede 
zuwider ift) und davon abhängende Leichtigkeit, fo wie möglichſt geringe (doch 
micht bis zur Mürbbeit verminderte) Härte und Eprödigkeit find — falls nicht 
aroße Härte durch ben Zweck bedingt wird — ebenfalls Vorzüge. 

Eine brfondere Zubereitung, welche mit manchen Gegerftinden bon 
Gifenguß vorgenommen wird, ift das Mdouciren, Anlaffen, Tem— 
pern (adoucir, adoucissement, annealing, tempering), wodurch fie 
einen hoben Grad von Weichheit und unter gewiſſen Umftänden felbft die 
terfentlichften Eigenschaften des Schmiedeifens erlangen. Die Hauptfade 
hierbei ift anhaltendes ftarkes Glühen der Gußftüde in einer wenigſtens 
tie Orbdation verbütenden, oft aber aud noch demifch einwirkenden Um— 
büllung, und darauf folgendes höchſt langfames Abkühlen. Der Erfolg 
it nach der Wahl des Einhüllungsmittels und nach dem Grade fo wie der 
Dauer der Hitze verſchieden. Beftreiht man die Gegenftände mit Lehm, 
eter gräbt man fie in aröblid) gepulverte Kokes, in Sand u. dal. ein, 
und wendet nur Rothglühhitze von geringerer Dauer an, fo tritt eine 
demifche Veränderung des Gußeifens nicht einz daffelbe wird mur weich 
auf Grund bderfelben phhſiſchen Wirfung, vermöge welder der Stabl nad 
befonders langſamem Erkalten ausgezeichnet weich erſcheint. Auf dieſe 
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Weiſe werden öfters Eifengüffe weich gemacht, um fie leichter abörchen 
oder abfeilen zu Fönnen. Dagegen wirken andere pulberige Einhüllungs— 
mittel in DBerbindung mit ftärferer und andauernderer Hige in der Weife, 
daß fie dem Gußeifen Koblenftoff entziehen, es alfo wefentlih in feiner 
chemiſchen Zufammenfeßung modifiziren. Dabin gehört die Knochenaſche, 
deren Phosphorjäure-Gehalt durd den Koblenftoff des Gußeiſens theil— 
weiſe redugirt zu werben ſcheint, ganz befonders aber das Eiſenorhd und 
Eiſenoxhdoxhdul, deren Sauerftoff mehr oder weniger Kohlenftoff aus dem 
Gußeifen zu Kohlenorydgas ummwandelt und dadurd entfernt: anfangs 
oberflählich, fpäter — felbft bei Stüden von nit ganz geringer Dide — 
dur und durch. Diefe Art der Zubereitung im Befondern verfteht man, 
wenn vom Mdouciren und deilen Produfte: dem hbämmerbaren, 
fhmiedbaren Eifenguf (fonte malleable, annealed cast iron) 
die Rede: ift”). 

Neuerlid werben auf folche Weife eine Menge, namentlich Fleinerer Gegen» 
ftände aus Gußeifen bergeftellt, welche fehr biegfam und weich find, fo daß fie 
die Stelle gefhmiedeter Stüde fehr gut vertreten Pönnen, wobei fie viel wohlfeiler 
als Lestere zu ftehen fommen (Riegel und Schlüffel zu Echlöffern, Bügel 
zu Borlegfchlöffern, Kenfterpvorreiber und Thürgriffe, Stodfnöpfe, Näs 
gel, Lichtfcheeren, Karabinerhafen, Schnallen, Pferdegebiffe und Steigbügel, Ge— 
webrfugelformen, Shraubenfluppen ıc. ıc.). Am beiten gelingt das 
Adouciren mit Gegenftänden, welche eigens hierzu aus einem fobhlenftoffarmen weis 
Ben Roheifen (das ohne Abouciren gar nicht zu Guftwaaren taugt) gegoffen find; 
doch wird auch balbirtes und ſelbſt hellgraues angewendet, oder ein Gemifh von 
weißem und grauem. - Als Mittel zum Aboueiren (Bementirpulver) ge 
brauht man geftoßenen Gifenhammerfhlag, oder gepulverten Rotheifenftein, 
oder geröfteten und zu Pulver gepochten Epatheifenftein. Die rohen Gußſtücke 
werden in gußeifernen zylindrifchen Tiegeln von etwa 12 Zoll Höhe und 6 ol 
Durhmeffer mit dem Zementirpulver gejchichtet; gefättigte Kochfalzauflöfung 
wird dazu gegoffen bis das Pulver gänzlich befeuchtet iſtz obenauf eine Lage 
von trodenem Zementirpulver gelegt; das Ganze in der Ofenwärme getrodnet; 
jeder ſolche Tiegel in einen größern thönernen Ziegel gefegt und der Raum 
zwifchen beiden Tiegeln mit Kohlenklein ausgefüllt; dann ein Dedel mit feuer» 
feitem Thon aufgefittet. Vier bis. zwanzig folcher vorbereiteter Ziegel (jeder 
wohl 30 bis 40 Pfund Eifenguß enthaltend) werden mit einander in einen 
Flammofen gefegt und der Glühung unterworfen. Vom Anbeigen bis zum 
Ende des Feuerns verlaufen 72 bis 120 Stunden, wovon bie legten 36 unter 
gleihmäßiger ftarfer Glühhize. Zur Abkühlung läßt man 48 Stunden Zeit, 
und erſt nad gänzlihem Erkalten werben bie Tiegel geleert. — Durch bas 
Adouciren wird der Koblenftofigehalt im Gußeifen beträchtlich verringert, obſchon 
gewöhnlih etwas mehr davon zurüdbleibt, als gutes Schmiedeifen enthält. 
Die Stüde laffen fih nun nicht nur Palt und glühend biegen, fondern fogar 
im Glühen unter dem Hammer ausftreden und felbft ziemlich gut ſchweißen; 
fie find leicht zu feilen und nehmen eine gute Politur an; glühend in Waſſer 
abgelöfcht härten fie ſich gewöhnlich, doch meift nicht in dem hoben Grade tie 
Stahl. Durch Einfegen (S. 29) können fie oberflächlich verftählt werden wie 
Schmiedeiſen. Nad einer Unterfuchung verminderte fi) der Koblenftoff eines 
weißen Robeifens, welches davon 3.17 Prozent enthielt, durch Adoueiren auf 
0.17, und durch Wiederholung deſſelben fogar auf 0.04 Prozent. — Beendigt 
man bie Operation im gehörigen Zeitpunfte, fo gelingt es, das Probuft mit 
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den Gigenfchaften eines zu Schneidwerkzjeugen brauchbaren (freilih nur mittel: 
mäßigen) Stahls bdarzuftelen; man fabrizirt auf diefe Weife woblfeile Scheeren 
und Meffer, die an Politur Faum von ftählernen zu unterfcheiden find. Gin 
folhes gegoſſenes und ftahlartig adourirtes Rafirmeffer entbielt 2.17 Prozent 
Koblenftoff. 

Ein ähnlicher Erfolg wie durch das Adouriren ſoll ohne nachträgliche Zu: 
bereiturng erzielt werden, wenn man die Gegenftände (aus recht Poblenftoffarmem 
weißem Robeifen) in Sand gießt, welder ſtark mit Gifenomd (3. B. gepulver 
tem Blutftein) verjegt it; zweifelsohne bleibt aber die Wirkung bier immer 
ſceht unvollfoımmen. 


1. Meffinggießerei *). 


Es foll unter diefem Abihnitte das Gießen ded Meffings (Gelb- 
gieferei), des Tombaks (Notbgießerei) und des Argentand zu— 
fammengefaßt werden, weil diefe drei Metallmifhungen beim Guffe durch— 
aus einerlei Behandlung unterliegen. 

Die einzigen Borm-Materialien, welde hier gebraucht werden, find 
Sand und Zebm. Der Sand ift in der Negel fetter (ſtark thonhal— 
tiger) Sand, oder was in der Eifengießerei Maffe genannt wird, und 
die Formen werden baher getrodnet. In magerem (naffem) Sande wird 
nur bon einzelnen Gießern bin und wieder gegoffen. Die Lehmformerei 
wird wegen ihrer größern Koftfpieligkeit nit bäufig und faſt nur dann 
angewendet, wenn bei größern Gegenftänden, die ein einziges Mal abge: 
gefien werden follen, die Herftellung eined Modells fih nicht lohnen 
würde. Llebrigens kommen große Stüde in der Meffinggießerei felten 
ber, weil man fie meift eben fo brauchbar, und flets mit großer Koften- 
erfparung, in Gußeifen ausführen fann: die Walzen zum Kattundrude 
und die Stiefel zu Beuerfprigen find faft die einzigen, welche angeführt 
werden können. Doch bejtehen fehr oft einzelne Theile der Sandformen 
(insbefondere die Kerne bei hohlen Gegenftänden) aus gebranntem Lehm. 


A. Sandguf. 


Der Borinfand muß fein und gut bindend fein; die loſen Klumpen, 
in ivelchen er zum Theil gegraben wird, zerftößt man, worauf der Sand 
gefiebt und mit Kohle (bis zu ein Viertel, felbft ein Drittel feines Volu— 
mens) gemengt, zum Gebraud aber mäßig angefeuchtet und durdgefnetet 
wird (das A nmaden). Die Koble ift gewöhnlich nicht Holzfohlenftaub, 
fondern Kienruß, melder durd feine Fettigkeit und Lockerheit weniger die 
Pindfraft des Sandes beeinträchtigt. Sand bon geringer Fettigkeit ber 
trägt feinen Koblenzufaß, wird dagegen wohl eher mit ein wenig Rocken— 
mebl vermengt um mehr Bindfraft zu erlangen. Zum Anfeuchten mählt 
man ſtatt reinen Waffers lieber eine etwas klebrige Blüffigkeit, z. 2. 

lechtes Vier, DBierbefe oder eine Miſchung aus MWaffer und braunem 
uckerſyrup· Sand bon alten ausgegoffenen Formen kann nur in Ver: 
mengung mit frifchem wieder angewendet werben. 





*) Zedmwiog. Eucytlopadie, Vd. IX. Artikel: Meilinggießerei. 
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Die Modelle find von Holz, beffer von einer Mifhung aus Zinn und 
Dlei, von Hartblei (S. 45, 46), oder von Meffing. Gegenftände, welche 
wegen ihrer Geftalt ſich nicht im Ganzen gießen laffen, werden theilweife 
modellirt, geformt, gegoffen, und dann zufammengelöthet. 

Das Einformen ftimmt im Wefentlihen mit der Kaftenformerei für 
den Eifenguß überein: die Behältniffe für den Sand (Alafhen, Forms 
flafhen, Gießflaſchen, chässis, flask) find mefjingene, gußeijerne, 
ſchmiedeiſerne oder hölzerne, länglich vieredige Rahmen, . meift von 1 bis 
2"/s Buß Länge, bis 172 Buß Breite, 1 bis 4 Zoll Höbe und %s bis 
1 Zoll Wanpdftärke, deren zwei gewöhnlich (drei nur in feltenen Sällen) 
auf einander gejeßt werden. Eiferne Hafen an den Außenfeiten des einen 
Theils greifen in Ringe an dem andern Theile ein, und fichern die rich— 
tige Stellung und Verbindung Beide. Damit die Sandmaffe in der 
Flaſche feithält, find die Wände auf der innern Fläche ausgeböhlt oder 
aud nur einfah abgeſchrägt. An einer ſchmalen Seite fmd 1, 2 oder 
3 Gußlöder, pouring holes, (zur Hälfte in jedem der beiden Theile) 
angebrachtz von diefen Löchern aus. werden Ninnen im Sande ausge— 
fhnitten, melde nad den Bormhöhlungen binführen. Man formt näms 
lid, bei der geringen Größe der Gußftüde, faft immer mehrere derfelben 
in einer Flaſche. Sehr oft wird dann vom Gieflodhe aus eine Haupt— 
rinne (runner, ridge) angelegt, von welcher feitwärts Zweige (sprays) 
in die einzelnen Bormen geben. Hierbei ift zu bemerken, daß die Seiten- 
zeige gegen das Gießloch zurück ſchräg laufen follen, damit die dem 
Gieglohe näher liegenden Formen nicht eher fih füllen, als bis die ent— 
fernteren voll find, um eine Zerfplitterung des Meffings und dadurch be= 
wirfte zu ſchnelle Abfühlung deffelben zu vermeiden. Das Eindrüden des 
Sandes in die Flaſche geſchieht theils mit den Händen und durd Stam— 
pfen mit einem Holze, theils durch Darüberrolfen einer Kanonenfugel, 
Eine zuläffige Sparfamfeit ift e8, nur zunächft um das Modell fein zubes 
reiteten Sand (facing sand) in einer dünnen Lage einzuformen, den übri— 
nen Naum der Flaſche aber mit gröberem zu füllen. Das Zufammenfles 
ben der beiden Sandmaſſen, melde in den zwei Theilen der Flaſche ent— 
balten find, verhindert man durdy Bepudern der Scheidungsflähe (parting 
mit feinem Koblenftaub. Fertig geformte Flaſchen werden, nachdem die 
Modelle herausgenommen find, am euer getrodnet, bis der Sand beim 
Kraßen mit dem Fingernagel rauſcht; mieder zufammengefegtz und zwi— 
[hen Brettern ih eine Bormpreffe (einen bölgernen Rahmen mit zwei 
Schrauben oder einem Keile) gebradt, wo man fie feit zufammenfpannt. 
Die Formpreffe nimmt gewöhnlich mehrere auf einander gelegte Flaſchen 
mit Einem Male auf. Sie wird im geneigter Lage hingefegt, ſo daß die 
Gußlöcher der Flaſchen nad oben gekehrt find; und das Eingiehen gefchicht 
unmittelbar aus dem Schmelztiegel. Das Schmelzen des Meffings verrid)- 
tet man. in ‚einem (gewöhnlich 25 bis 30 Pfund faffenden) Graphits 
tiegel, der auf dem Roſte eined gemauerten. Windofens fteht, und ganz 
mit Holzkohlen, Steinfohlen, oder Kofes und Torf umgeben wird. Der 
Negel nad; fegen die Gießer ihr Meſſing felbjt zufammen und bergießen 
es unmittelbar, dabei wird altes Meffing umd verfchiedener Meſſingabfall 
gelegentlich mit eingeſchmolzenz daß zum Giehereibetrieb fertiges » neues 
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Meſſing (Stüdmeifing, S. 52) umgefhmolzen wird, kommt weit: feltener 
vor. 

Das Meffing zieht fi beim Feſtwerden und Erfalten bedeutend zu— 
fammen (fchwindet ftard); und wenn dünne Stellen an einem Gußftüde 
vorhanden find, jo können diefe abreißen, wenn der Sand ber Zuſammen— 
siehung Widerſtand leiftet. So z.B. reißt ein Ring an wenigftens Einer Stelle 
feiner Peripberie; bei einem Nade mit dünnen Speichen reift wenigſtens Eine 
diefer Letztern an ihrer dünnften Stelle: wenn man nicht ſchnell nad) ge= 
ihebenem Guffe, während das Stück noch glüht, die Wlafche öffnet 
und den Sand dort, wo er fih dem Zufammenziehen entgegenfegt (am 
der innern Peripherie des Ninges oder des Nadkranzes) wegräumt. 

Der Anguß, Gießzapfen, Gießkopf (dad durh Ausfüllung 
des Giehloches und der Gießrinne mit dem Gußftüde verbundene Metall) 
wird nach dem Crfalten mit der Säge abgefchnitten. - Die Meffinggüffe 
müffen fait ohne Ausnahme durd Befeilen, Abdrehen u. ſ. iv. noch weis 
ter ausgearbeitet werden, da fie nie weder eine glatte Oberflähe und 
ibarfe Kanten haben, nod) auch die reine gelbe (fondern eine angelaufene, 
matt rötbliche) Barbe zeigen, 

Die folgende Ueberjiht enthält eine geordnete Reihe karakteriſtiſcher 
Beifpiele, um das Einfornen der verfhiedenften Gußwaren, vom Leichtern 
und Einfachern zum Schwierigen und Zufammengefegten fortjchreitend, zu 
erläutern. 

a. Maffive Gegenftände. 


ir verftehen bierunter nicht bloß ſolche, welche ohne alle Bertiefun= 
gen, Höhlungen und Deffnungen find; fondern rechnen dazu aud) die 
Stüfe mit weiter und wenig tiefer Aushöhlung, deögleihen dünne breite 
Gegenſtände mit durd und durd gehenden Löhern oder Deffnungen ; weil 
für alle Diefe das Verfahren beim Einformen im Weſentlichſten gleid 
bleibt, wiewohl einzelne Abänderungen defjelben vielfältig durd) die Um— 
Rinde (namentlich die Geftalt des Modells) geboten find. Die Form bes 
fteht im Allgemeinen- gänzlich aus dem in die Slafche eingerammten Sande, 
doch erfordern einige Gegenftände die Hinzufügung Kleiner Nebentheile aus 
Lehm, melde befonders angefertigt und in den Sand eingelegt werden, 
woturh denn ſchon eine Annäherung an das Bormen hohler Waaren 
Statt findet. 

1) Stüde, die wenigftens auf Einer Seite eben oder wenig 
vertieft, wohl aud burdhbroden find; 3. B. eine Scheibe, ein Ring, 
ein Rad, eine Rofette oder Arabeske, einfeucdhterfuß. — Dieß ift der — 
Fall, wie der beim Gifen-Kaftenguß unter 1) angeführte (S. 89); das Verfah⸗ 
ren iſt auch genau fo, wie es dort beſchrieben wurde. Haben. aber flache Ge— 
genftände eine etwas bedeutende Dide, fo werden fie nicht, wie bier, ganz in 
den Sand bes einen Flafhentheils verfenkt, fondern nach ber Art, wie unten 
(2) für runde Gußſtücke bejchrieben if, im jeden Theil zur Hälfte, weil fi 
danrı die Modelle leichter ausheben laffen. Wenn die Seite, welche beim For: 
men auf das Kormbrett gelegt wird, nicht eben, fondern vertieft ift; ſo füllt 
fi ibre Bertiefung beim Ginformen der zweiten Flafchenhälfte mit Sand, und 
fo bilder ſich eine Art Kern, der recht gut. hält, wenn er vom großem Durch⸗ 
meffer md geringer Höhe iſtz für ſehr tiefe Stücke, welche ſchon ganz eigent: 
ih zu den hohlen, gefäßartigen gehören, wird dieſe Methode jedoch 
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nit angewendet, weil man einem hohen Kerne von Sand nicht Feftigkeit 
genug zutrauen kann; denn das Meſſing fließt vom Gußloche feitwärts gegen 
den Kern ein, und könnte ihn durch feinen Drud leicht beichädigen, fo wie er 
ſchon burd die ſchräge Stellung der Flafhe beim Gießen Neigung zum Abbre— 
den erhalten würde, Auch müßte für tiefe Gegenftände die Flaſche unbequem 
hoch fein. Dann tritt das Verfahren an die Stelle, welches unten (5) für Ge: 
füße angegeben iſt — Biele Gegenftände, wie Rofetten und Ornamente über: 
baupt, Leuchterfüße u, dgl. werden auf der untern oder bintern Seite (der 
Leichtigkeit wegen) hohl oder vertieft gemacht. Das erfte Modell, welches vom 
Drechsler oder Bildhauer aus Holz, vom Mobdelleur aus Wachs oder Gyps 
gemacht wird, fogleih hohl arbeiten zu laffen, wäre zu weitläufig, zu fchwie« 
tig, oder der Haltbarkeit wegen nicht zuläfig. Daher wendet der Gelbgiefer 
ein Verfahren an, wodurdh nad einem mafjiven (auf der unrechten Seite 
flachen) bölzernen Modelle entweder direkt ein bobler Mefiingguß ober ein 
hohles zinnernes Modell zum weiteren Abformen gegoffen werden Fann 
(reversing). Man bedarf dazu einer Flaſche mit einem Untertbeile (A) und zwei 
ganz gleihen Obertbeilen (B, C). Buerft formt man mit Untertbeil (A) und 
Obertheil (B) das maffive Modell wie gewöhnlid ein; dann eben fo zum zwei- 
ten Male mit Untertbeil (A) und Obertbeil (GC), (wobei das Modell feine Lage 
in A unverrüdt behalten hat). Man bat nun zwei gleiche vertiefte Abdrüde 
von der rechten Seite des Modells (in B und C). Auf das Eine der Ober- 
theife (C) feßt man nun das wieder gelcerte Untertbeil (A), und füllt ed mit 
Sand, woburd ein ber rechten Modelljeite gleicher, erhabener Sandabdrud ent: 
ſteht. Diefen ſezt man zum Guffe mit dem erften vertieften Obertheile (B) 
zuſammen; jedoch fo, daß man zwilchen die Sandflähen Beider eine nach dem 
Umriffe des Modells durchbrochen ausgejchnittene Pappe oder gleihmäßig aus: 
gewalzte Thonplatte legt, deren Dide den boben und vertieften Abdrud von 
einander entfernt hält und einen Raum bildet, der mit Metall ausgegoffen 
wird. Das zweite Obertheil (G) wird nicht weiter gebraucht, und ift auch bei 
dem Ausheben des barin geformten Untertheild befchädigt worden. — Gin 
etwas abgeändertes Verfahren befteht darin, daß man wie angegeben Sand 
in Sand formt, das hierdurch gewonnene Relief aber um fo viel befhabt oder 
abPragt, als die gewünfchte Metallftärke des hohlen Abguffes betragen foll; 
und dann bie zwei Klafchentbeile A, B obne Zwijchenlage zufammenfebt. 

2) Runde Stüde, db. b. überhaupt folche, welche auf keiner Seite platt 
find, und fih, ganz in eine Eandfläche verfenkt, nicht ohne Wegbrechen bes 
Sandes wieder ausheben laffen; bei welchen aber noch vorausgefest wird, daß 
fie, nur zum Theile (bis an den größten Durdymeffer, wenn man bier unter 
Durchmeſſer alle Dimenfionen parallel zur Sandoberfläde verſtehen will) in 
Eine Sandflädhe, und mit dem Reſte in eine andere eingefchloffen, das Wieder— 
ausheben gejtatten. Beifpiele hiervon find: eine Kugel, ein Sylinder, fo wie 
alle Stüde, beren ſämmtliche Querſchnitte Kreife (wie unter andern eine Mör- 
ferfeule) oder ähnlich liegende Sechsecke, Achtecke u. dgl. find. Man kann bier 
jerfihnittene Modelle anwenden, und überhaupt ganz eben fo, wie in dem beim 
Eifen:Kaftenguffe angeführten Falle? (S.89) verfahren; oder, wenn das Modell 
nicht zerfchnitten iſt, befolgt man die Methode, welche beim GifenKaftenguffe 
unter 4, b beichrieben. it (S. 90). Im Allgemeinen find manche praktis 
ſche Grleichterungsmittel ‚bes Ginformens ſowohl als des Aushebens zu bead): 
ten; 3. B. baf man ein ſechs- oder achtkantiges Stüd dergeſtalt einlegt, daß 
die Scheidungsfläche der Sandform (die Oberfläche des Sandes in jedem Fla— 
fhentheile) nicht durch zwei Flächen, fondern durch zwei gegenüberftehende Win: 
kel bes, Sechsecks gebt; u.dgl. m. Mach der Weife runder Gegenftände werben 
ſelbſt viele flache, aber bide, Gegenftände eingeformt. ‚Eine Scheibe, einen Rin 
mit rechtwinfeligem Querfchnitte, wird man 3. B. ebenfalls fo einlegen, dad 
in jedem Flafchentheile die halbe Dide verfenft ift, weil dadurd das Ausheben 
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erfeichtert wird. Gin quadratiſches Stäbchen wird auf der Kante liegend ein: 
seformt, fo daß bie Theilungsfläche der Form der einen Diagonale entipricht; 
weil dann das Modell leichter ausgehoben wird, und bie Gußnabt nicht mitten 
anf zwei Flächen, fordern auf zwei Kanten entfteht, wo fie Teichter weggenom: 
men werden kann. — Gewöhnlih kann in dem zuerſt geformten Untertbeile 
der Flaſche der Sand nicht fo fet als nöthig zufammengedrüdt werden, weil 
das darin liegende Modell die Manipulation hindert. Man pflegt daber, wenn 
das Obertbeil darauf gefegt und feft geformt ift (wobei man freie Hand bat, 
da man auf ber Außenfeite der Sandmaffe arbeitet), bie ganze Form umzuſtür⸗ 
zen, das nun oben befindliche Untertheil der Flaſche abzuheben, zu leeren, neuer: 
dings zu füllen, und endlich den Sanb darin durd Bearbeitung von außen 
geborig zu verdichten. Das erftmalige Füllen des Untertheils bat bier nur 
dazu gedient, dem Modelle vorläufig eine Unterlage beim Formen bes Obertheils 
zu gewähren. 

Beim Einformen fehr Peiner Gegenftände werben öfters mechanifche Hülfs⸗ 
mittel angewendet, um das gleidyzeitige Formen vieler gleicher Stüde zu errei: 
den. Ein Beifpiel der Art find die ganz von Meffing gegoffenen Tapezier— 
nägel*), welche aus einem vierſeitigen ſpitz zulaufenden Stifte und einem 
darauf figenden kugelſegmentförmigen (unterwärts hohlen) Kopfe beſtehen. Als 
Modell dienen zwei auf einander gelegte Metallplatten, von welchen die Eine 
(A) auf ibrer äußern Fläche reihenweiſe runde Vertiefungen gleich der vertief: 
ten Unterfeite eines Nagelfopfs, die andere (B) gerade gegenüber, und ebenfalls 
auf der äußeren Fläche, etwas größere Erhöhungen gleich ber Ponveren Ober: 
feite eines Nagelfopfs enthält. “Außerdem trägt die Platte Bauf ihrer innern 
Flache fpige Stifte, welche durd Löcher ber Platte A hindurch geben und in 
den Mittelpunften ihrer Vertiefungen fo weit aus berfelben hbervorragen, als 
bie Nagelſchäfte lang fein follen. Beim Formen liegen diefe auf einander ge: 
fegten Platten zwifchen den beiden Theilen der Flafche, welche wie gewöhnlich 
mit Sand gefüllt werden; worauf man-bie Platten entfernt und die Flaſche 
obme fie wieder zufammenfegt. Die Gußrinnen werden durch Rippen der Platte 
B zugleich mit ausgefpart. 

3) Stüde, melde den Pleinften Durchmeffer im ber Mitte 
(eigentlicher gefprochen: an einer Stelle zwifchen bem oberften und unterften 
Theile) befigen, fo daß fie fih — auch nur theilmeife in den Sand ringe» 
ſchloſſen — gar nicht ausbeben laſſen. Diefer Fall ſtimmt mefentlih mit jenem 
überein, welcher beim Gifen-Kaftenguß unter 9 (S. 93) vorgefommen ift, wenn 
man bort won ber Höhlung bes Mörfers abficht. Gin Beifpiel, welches hier: 
ber gehört, ift eine Rolle mit Schnurlauf, d. b. mit rinnenartig ausgehöhltem 
Umfreife. Das Modell ift in der Mitte (two der Schnurlauf den Pleinften 
Durchmeſſer bat), parallel zu beiden Flächen ver Rolle zerfchnitten. Da die 
Rolle in ihren Mittelpunfte ein Loch für die Achfe befiten foll; fo bat aud 
das Modell dieſes Loch, in welches ein hölgerner Zapfen fo eingefchoben wird, 
daß er oben und ‚unten (dad Modell liegend gedacht) hervorragt. Es befteht 
ale das Modell überhaupt aus drei Theilen. Man bedarf bier (als feltene 
Ausnahme) zum @informen und Gießen einer dreitheiligen (aus drei auf 
einander gefegterr Rahmen beſtehenden) Flaſche, deren Mitteltbeil gerade eben 
fo hoch feine muß, als die Rolle did if. Man füllt das Untertbeil mit Sand; 
legt darauf das Modelly fegt das Mitteltheil auf, und ftopft es ebenfalls mit 
Sand voll, ber auch bie inne auf dem Umkreiſe ganz ’ausfüllen muß; feßt 
mdlichr: das Obertheil "darüber, und gibt wieder Sand hinein. So ift das 
Mobell: ganz im -Meitteltbeile eingefchloffen, und nur die Enden des Bapfens 
baben im Sande des Unter: und Obertbeil® Vertiefungen gebildet. Hebt man 
das Weitteltheit - allein: heraus, ſo läßt fi aus diefem die eine Hälfte des 
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Modells von oben, die andere Hälfte von unten abzjirhen. Um bas Zoch 
der Rolle zu bilden, ftellt man in bie Korm einen von Lehm gebildeten 
und gebrannten Kein, welcher an Geftalt und Größe mit bem Zapfen 
bed Modells übereinftimmt, und deffen Enden von den Vertiefungen im Sande 
des Ober: und lintertbeild aufgenommen werden. : Die Gufrinne führt nad 
dem einen Rande ber Rollez an beiden Rändern legt man, damit fie ſich gut 
mit Mefiing ausfüllen, Fleine Ausgangsfanäle für die Luft (Windpfeifen) an. 
— Möglich, aber fchwieriger ift ed, die Rolle — mit dem nämlichen zerfchnitte 
nen Modelle — in einer gewöhnlichen zweitbeiligen Flafche zu formen; indem 
man aus Sand einen ringförmigen Kern bildet, der bie Rolle rund umgibt, 
die Nuth oder Rinne am Umkreiſe ausfült, und mit feiner Dide halb in dem 
Einen, balb in dem andern Klafchentheile verfenft it. Das Wejentliche des 
Verfahrens ergibt fi, nach diefen Andeutungen, durd einiges Nachdenken von 
felbft; wobei nur zu beobachten ift, daß der Sandkern wegen feiner Gebrechlidy: 
feit nicht frei gebandhabt werden kann. 

4) Unregelmäßige Geftalten, weldhe ſich nicht ausbeben 
laffen, ohne viele (aber nicht zu große) Theile des Sandes wegzu— 
reißen; 3.8. eine menfchliche Figur, am welcher die Vertiefungen des Gefichts, 
des Haarwurfes, der Gewanbdfalten ſolche Stellen find, wo der Sand beim 
Ausheben wegbridht. Im Ganzen würde fih eine folche Figur oft überhaupt 
gar nicht einformen laſſen; man gießt fie daher gewöhnlich ftüdweife, 3. B. 
das eine aufgehobene Bein und die ausgeftredten Arme als drei befondere 
Stücke, welde nachher an den Körper angelötbet werden, Für den Lebtern (an 
welchem auch der Kopf und das eine Bein fich befindet), muß zuerft diejenige 
Lage geſucht werben, bei welcher die wenigften Theile der Form durch das 
Ausheben zerftört werben. Man formt ibn in diefer Lage wie einen gewöhn— 
lichen runden Gegenftand ein, d. b. zur Hälfte in dem Obertbeile, zur Hälfte 
in dem lintertbeile der Flafche. Dann hebt man das Modell aus, bläft den 
losgebrodyenen Sand ab, legt das Modell wieder in die Form, und drüdt an 
dafjelbe dort, wo Lüden entjtanden find (die man noch etwas weiter ausfchneis 
bet), Eleine Lehmftüde (Kerne, Keilftüde, pieces rapporlees, pieces de 
rapport, drawback, false core), weldye mit ibrer Verlängerung in dem Sande 
feftliegen. Diefe Kerne (welche auch auf gleiche Weife aus fettem Sande ge: 
bildet werben können) nimmt man fobann heraus (worauf das Modell ohne 
meitern Schaden für bie Form weggenommen werben kann), trodnet und 
brennt fie, und legt fie vor dem Guffe wieder an ihre Stelle in die Form. 
Beffer ift folgende Abänderung des Berfahrens, wobei man es in feiner Macht 
bat, die Kerne volltommener auszubilden; Man füllt die betreffenden Vertie— 
fungen des Modells vor dem Einformen mit fettem Sande, brüdt und häm— 
niert denjelben fo feft als möglidy hineinz formt alsdann das Modell ſammt 
den daran liegenden Kernen in die Flafcye ein. Vor dem Guffe werden bie 
Kerne mittelft eiferner Drahtitifte und biden Stärkekleifters in dem Sande ber 
Flaſche befeftigt. Auf dem Gußftüde erfennt man die Umriffe ber Kerne oder 
Hülfsftüde jedenfalls durch die im fich felbft zurückkehrenden Gußnäthe, zu 
welchen fie Beranlaffung geben, Etwas größere Figuren werden beht gegoffen, 
und erfordern dann einen Kern, ber eben fo verfertigt und angebracht wird, 
wie bei andern hohlen Gegenftänben (f. unten). — Bei breiedigen Gegenftän: 
ben, 5. B. einem verzierten dreiedigen Leuchter: oder Lampenfuße, kann 
man fi durch Anwendung einer dreiedigen, aus brei Theilen zufammengefegten 
Formflaſche helfen, und fo die Keilftüde ganz ober größtentheils erſparen. 

In manden Fällen find Beftandtbeile von Eifen oder Stahl mit Meffing 
turd den Guß zu verbinden. So werben oft die Beihenfedern ber Reißzeuge 
mit ihren Stielen, ‚mejfingene Zirfel mit ihren ftählernen Spihen, dadurch ver: 
bunden, daß man bas Meffing um den Stahl herumgießt (fatt Letztern in bas 
Mefüng einzulötben); Thür⸗ und Fenſterknöpfe gießt man auf ihren eifernen 
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Schaft, meffingene Köpfe auf gefchmiebete eiferne Nägel, u. dgl. m. In fol 
ben Fällen werben die Modelle für ben Guß wie gewöhnlich eingeformtz die 
Eifen: oder Stabitbeile aber legt man dergeftalt in den Sand, daß fie foweit 
in die Höblung reihen, als fie vom Meſſing umgeben werden müffen. ‘Lim 
isre richtige Lage obne Schwierigkeit zu erreichen, gibt man dem Modelle eine 
Berlängerung von gleiher Geftalt, welde die nöthige Vertiefung im Sanbe 
ausipart. Größere Maffen von Meſſing um dicke Eifenftüde herumzugießen, 
aelingt nicht leichtz weil das Meffing bei feinem Beftreben, fi im Er— 
falten zuſammenzuziehen, durch das Gifen gehindert wird, und daher zerreißt. 
Ran muß wenigitens das Eifen unmittelbar vor dem Guffe beiß in die Korm 
legen, damit es ſich ebenfalls zuſammenzieht. 


b. Hohle Gegenſtände (Keruguß). 


Meffingmwaaren werden hohl gegoffen entweder bloß um der Leichtig- 
keit und Mletallerfparung willen (4. B. Leuchter, und mande andere Ge- 
genftände), oder weil der Zweck eine Höhlung nöthig macht. In jedem 
Falle erfordert ein bohler Gegenitand einen Kern (moyau, core), der 
von ſehr fettem Sande oder, größerer Haltbarkeit wegen, von Lehm gebil= 
det, getrodnet und dann im euer erhigt (gebrannt) wird, um alle Feuch— 
tigkeit zu verlieren und Beftigfeit zu erlangen. Zur Verftärfung der Kerne 
bringt man im Innern derfelben gerade, oder verfciedentlih gebogene 
Eifendräbte an. Die Verfertigung der Kerne geſchieht entweder (wenn fie 
von ganz einfacher Geſtalt find) aus freier Hand; oder durd Einfneten 
des Lehms in die Höblung des Modells; oder in befonderen, zweitheiligen 
Formen von Holz, Gyps, gegoffenem Zink oder Meffing (Kerndrüder, 
bofte à noyau, core bor); wenn fie rund find und aus Lehm beftehen, 
durch Abdrehen mit einer Schablone in der Drehlade (S. 96). Das 
Modell bedarf nur alsdann der für das Gußftüd vorgeſchriebenen Höhlung, 
wenn es auch zur Bildung des Kerns dienen fol; in allen anderen Fällen 
it es maſſib und bat bloß die äußere Geftalt des Gußftüdes, Der Kern 
erfordert jedes Mal eine Unterftügung im Sande der Form, damit er feine 
Stelle behauptet, und ringsum den gehörigen Raum leer läßt. Man erreicht 
dirfen Zweck, indem man dem Kerne eine oder mehrere Berlängerungen gibt, 
die im Sande außerhalb der Formhöhlung aufruhen. Diefe Verlängerungen, 
fo wie die Vertiefungen im Sande, worin fie liegen, werden Qager, Kerns 
lager (print, core print) genannt. Das Modell, mit dem die äußere 
Geitalt eingeformt wird, muß (borausgefeßt, daß man nicht den Kern 
felbtt, mit dem Modelle zugleid, einformt) den Kernlagern gleich geftaltete 
Anfäge haben, welche denfelben Namen führen und die Vertiefungen im 
Sande vorbereiten, worein man nachher den Kern legt. Der Kern muß 
oft an Fem Lager mit einem Zeichen (5. B. mit einer Kerbe) verfehen 
werden, welches ſich im Sande abdrudt, damit die richtige Lage des Kerus 
m der Form leicht wiedergefunden werden kann. Oft müſſen die Kerne 
aud dem Guſſe zerbröckelt herausgeſtochen werden, bejonders wenn die 
Hohlung im Innern: weiter ift,: als an der Mlimdung. 


aa. Hohle Stüde mit einer einzigen Müubung., 


Da bei ſolchen der Kern nur an Einer Seite aus der Höhlung der Form 
berborragen, folgli nur ein einziges-cigentliches Lager haben kann; jo muß 
vetteres nicht gu ı Elein, und immer ſchwerer als der Kern felbft (b.'h. der im 
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der Höhlung des Sanbes frei ſchwebende Theil deffelben) fein, damit bei ber 
borizontalen oder fchrägen Lage fein Senken oder Kippen Statt finden kann. 
Bei fehr langen Kernen jucht man noch überdieß durch andere Unterjtüßungen, 
welche nicht eigentlich Kernlager genannt werden können, zu Hülfe zu kommen. 

5) Ein Mörfer gibt die Norm des Berfahrens für alle äbnlich geitalte- 
ten, nur an einem Ende offenen Gegenftände, deren Kern durch Ein Lager 
allein fhon binlängliche Unterftügung erbält. Das Modell hierzu ıft am be- 
ften von Binn, recht glatt aus: und abgedreht. Man bildet in der Höblung 
beffelben den Kern, den man außerhalb aus freier Hand mit einem binreichend 
fhweren Lager verficht. Der Kern wirb gebrannt, wieder in das Mobell ein: 
gehoben und ſammt diefem, wie ein einziges Stud (nad Beiipiel 2, ©. 104) 
in der zweitheiligen Flafche geformt; worauf man Beide mit einander aushebt, 
das Modell befeitigt, den Kern aber wieder einlegt, und die Flache jchlieft. 
Es verfteht fih von felbft, daß der Mörfer beim Formen fo gelegt werden muß, 
daß die Scheidungsfläche der Form mitten über die Henfel oder Griffe binläuft, 
diefe alfo zur Hälfte in dem Obertbeile, zur Hälfte in bem Untertheile ber 
Flafche eingeſenkt find. 

Daß, unter Anwendung gehörig bober Kormflafhen das Verfahren ber 
Gifengießer, Gefäße ftehbend zu giefen (S. 92-93), auch bier braudbar ift, 
verftebt ſich von felit. 

6) Ein hohles Plätteifen liefert ein Beifpiel eines langen Kerns, 
der außer feinem Lager noch einer Unterftügung bedarf. Das Modell ift von 
Mefiing, umd in ber Mitte, parallel mit den Böden, durchfchnitten; enthält 
im obern Boden den Spalt für den Schieber und zivei rumde Löcher zur Be: 
feftigung der Griffftangen; außerdem ein Fleines Loch an der Spige in ber 
Höhe des Schnitte. Dazu gehören nod eine Eifenplatte (A), ungefähr von 
der Größe und Geftalt des Schiebers, weldhe in den Spalt paßt; und zwei 
etwas koniſche eiferne Zapfen (B) ven etwa 1 Boll Länge, an Durchmeſſer 
den beiden Löchern im Oberboden gleih. Mit einem fo vorgerichteten Modelle 
kanu das Plätteifen auf zweierlei Weife eingeformt werben, je nachdem man 
die: Löcher im obern Boden mit gießen will, oder nicht: 

a. Wenn die zwei Löcher ſchon beim Guffe entftehen follen. Man brüdt 
den Kern aus Lehm zwijchen den beiden Hälften bes Modells, deſſen Höhlung 
auf. diefe Weife ganz ausgefüllt wird; und außerdem verlängert man den Kern 
an feinem: breiten Ende (welches der Oeffnung des Plätteifens entipricht), um 
das Lager zu bilden. Bor Bildung des Kerns hatte man in bie Löcher bes 
obern Bodens am Modelle die zwei eifernen Zapfen (B) geftedt, fo daß ſie 
außen wenig, innen mehr vorragten; und ferner war bie eiferne Platte (A) 
in: den Spalt des obern Bodens eingefchoben worden, fo daß fie hauptſächlich 
auferbafb des Modells blieb.” Mithin find die Zapfen in den Kern eingefchloffen 
worden, und vagen, nachdem: man Letztern aus dem geöffneten Modelle genom: 
men hat, aus demſelben nur um wenig mehr hervor, als die Metalldide des 
Guſſes beträgt... Den gebrannten Kern. umgibt man wieder mit dem. Mobdelle, 
und formt ihn fammt demfelben ein, zur Hälfte in jedem heile der Flafche. 
Wud ſodann das Ganze ausgehoben, und der Kern allein wieder eingelegt, fo 
wird Letzterer, nach dem Schließen der. Klafche, von den Zapfen (B), welde in 
dem Sande: ruhen, fo wie: von. der Platte (A), welche im Sande ber Form eins 
arfchloffen. ift, und ‚den Kern: berührt, nach Erfordernif getragen und unter: 
ſtützt. Man: beftreicht :diefe Theile dünn mit Lehm, damit das Meſſing, ‚wels 
ches im Herumfließen um dieſelben den Spalt und die zwei runden Löcher 
bildet, fich nicht anhängt. 

ı bs Bern. die Löcher micht mit gegeflen, fondern erjt nachher gebohrt wer: 
ben follen. : Der Kern: wird auf obige Weife gebildet, nur daß man bie Zapfen 
(By nicht, fordern bloß die Platte (A) einlegt, Dagegen läßt man einen etwas 
jtarfen Eiſendraht aus ‚dem Kerne durch das kleine Loch an ber: Spige ‚des 
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Modells berausragen. Das übrige Verfahren ift wie im erften Falle. Der 
im Sande der Form aufliegende) Draht an ber Spige des Kerns unterftügt 
denfelben wie ein zweites Zager, bildet aber ein Pleines Loch im Guffe, welches 
zugelöthet werben muß. 


bb. Hohle Stüde mit zwei ober mehreren Deffnungen. 


Da bei biefen ber Kern.an mehr als Einer Stelle aus der Formhöhlung 
kervortreten fann und fogar muß; fo erhält er eben fo viele Lager, mitteljt 
deren er vom Sande getragen wird, 

7) Ein Rohr oder ein hohler Iylinder. — Das Mobell ift ein maſ— 
fer Sylinder, und wird nach 2) eingeformt. Es muß an feinen Enden zwei 
Berlaängerungen (Kernlager) befigen, welche in dem Sande Vertiefungen zum 
Einlegen des Kerne ausjparen. Lepterer wird aus freier Hand oder in einem 
Kerndrüder, wenn er groß ift auf der Dreblade, verfertigt. — Man kann aber 
auch nach der beim Eifen-Kaftenguffe unter 7) (S. 91) zuerft angegebenen 
Reife verfahren, indem man den Kern aus Lehm in dem hohlen, zweitheiligen 
Modelle felbit bildet. — 

8) Der Schaft eines geſchweiften Leuchters, als Beiſpiel eines 
verichieden profilirten (nicht glatt zulindrifchen) Rohres. — Soll derfelbe im 
Ganzen gegoffen werden, fo bedarf man dazu eines mafliven Modells, an den 
Enden mit zwei zylindriſchen Anfägen, welche die Kernlager darftellen; und 
eines gypſenen zweitheiligen Kerndrüders. In den Kern wird eim gerader, von 
dem einen Ende bis zum andern reichender Gifendrabt eingefchloffen, um dem 
langen und deinnen Körper Zeftigfeit zu verleihen. Das Verfahren ift, wie bei 
7) suerft angegeben wurde. (Sehr gewöhnlich werden ſolche Leuchterfchäfte im 
wei — von einem durch bie Achfe gehenden Längenfchnitte getheilten — Hälfs 
ten gegofien, die man nachher zufammenlötbet. In diefem Falle find zwei 
Modelle, jedes einer ſolchen hohlen Hälfte glei, erforderlih, die man ohne 
Lehmetern, nach Beilpiel 1. (S. 103) einformt.) 

9, Eine meffingene Schraubenmutter zu einer eifernen 
Sreffhraube. — Das Gemwinte einer folhen Mutter wird zwar am beiten 
eingefchnitten ; wenn es aber gegoffen werben fol, fo verfährt man auf folgende 
Weite. Das Meſſing ummittelbar Über die als Kern eingelegte eiſerne Schraube 
u gießen, fübrt nicht gut zum Biele, weil das Meffing durch feine ftarfe Zu: 
fammenziebumg beim Erkalten enwweder zerreißt (&. 107), ober wenigſtens ſich fo 
ſeſtſezt, daß man die Schraube nicht wieder in der Mutter losdrehen kann. 
®ollte man, um Dem abzubelfen, die Schraube ſtark mit Lehm beftreichen, fo 
würde man Gefahr laufen, eine Mutter zu erhalten, die wegen zu großer 
Beite fchleht auf die Spindel paßt. Am beiten ift daher, als Kern eine 
Schraube por Lehm anzuwenden. Das Modell befigt die äußere Geftalt der 
Schraubenmutter, aber ein glatte rundes Loch; und in Letzterem ſteckt ein By: 
finder, deſſen hervorragende Enden die Kernlager barftellen. Man formt das 
Ganze wie jeden andern runden Körper (nah 2, ©. 104) einz legt im bie 
Höblung als Kern die eiferne, bünm mit Lehmwaſſer beftrihene Schraube, und 
giebt darüber eine Mutter von Blei, welche natürlich das - Gewinde der 
Schraube befitt. Die eiferne Spindel läßt fich feicht wieder herausfchrauben, 
indem das Bfei nur wenig ſchwindet, ſich folglich  micht feſt anfegt. In die 
Deffnung der bleiernen Mutter knetet man Lehm, den man no außerhalb 
an beiden- Enden zu zylindriſchen Verlängerungen- ausbilder, um’ die Lager zu 
erzeugen, Wird’ Diele Lehmſchraube, welche unbefchädigt mit berausgefchraubt 
werden Pönnte, nad dem Irodnen im Feuer gebrannt, fo ſchmilzt das Blei 
med. Das Modell ber Mutter wird nım zum ‚weiten Male eingeförmt‘, in 
die Höblung aber bie Lehmfchraube als Kern gelegt, und Meffing berumge- 
aoffen, wobei ber Lehm dem Drude des fich zufammenziebenden Meſſings bin- 
reiben® nachgibt. Dü der Kern fi beim Brerinen etwas ‚verkleinert bat, To 
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ift auch bie gegoffene Mutter ein wenig zu eng für die eijerne Schraube; fie 
kann daher, uno muß fogar entweder nachgeichnitten oder wenigſtens ausge: 
fhmirgelt werden, woburd fie im Gewinde mehr Glätte erhält. — Ein in 
mehreren Hinfihten abgeändertes Verfahren ift folgendes: Man umwickelt die 
eiferne Schraubenfpindel (zu welcher die Mutter verfertigt werben foll) ſowohl 
auf dem bohen als in dem tiefen Gewindgange mit einem Streifchen dünner 
Pappe, welches durd Auffleben oder mitteljt eines berumgelegten feinen Drah— 
tes befeftigt wird; gießt um bie fo vorbereitete Schraube, indem man fie in 
eine hölzerne Büchfe ftellt, aus Blei eine Mutter von der erforderlihen äußern 
Geſtaltz zerfchneidet diefe Bleimutter in zwei Hälften, erfegt das durch ben 
Sägenfhnitt Weggefallene durch dazwifchen gelegte Pappftüde, und bringt das 
Blei fo wieder in die Holzbüchje; gießt jekt darin (über einem Eifenftäbchen 
als Achſe) den Kern aus einem Brei von Gyps, ZBiegelmehl und Waffer ; 
formt Bleimutter und Kern zufammen in Sand ein; befeitigt die Mutter, und 
gießt endlich in bie mit dem Gypskern verfehbene Sandform das Mefling. 
Das hölzerne Mutter- Modell iſt demnach hierbei überflüffig, und die Bleimut: 
ter kann mehrmals gebraudt werden. Die anfängliche Umwindung der eijer: 
nen Schraube mit Pappe erleichtert nicht nur die Trennung derfelben von der 
Bleimutter, fondern macht auch, daß fchlieglich die meſſingene Mutter nur uns 
bedeutend zu eng wird, und eines geringen Nachſchneidens ihres Gewindes (mit 
einem Gewindebohrer oder auf der Drebbanf) bedarf, 

10) Der Schlüffel «Fonifche, umzudrehende Zapfen) eines Faß-Hah— 
mes. — Diefes Stüd ift ein abgeftußt:fegelförmiger Körper mit einem Quer: 
ftüde als Griff, und mit einer quer durch den Kegel gehenden Oeffnung. Das 
Modell iit maffiv, und dem Gußftüde gleih, bis auf zwei noch hinzugefügte 
flache, Tappenförmige Anfäge zu beiden Seiten des Kegeld. Diefe Lappen ma— 
chen beim Einformen zwei Bertiefungen (Lager) im Sande, in welden die En» 
ben des Kerns linterftüsung finden. Der Kern wird in einer zweitheiligen 
Gypsform verfertigt. Es verfteht fih von felbit, daß beim Einformen das 
Modell fo. gelegt werden muß, um bie Achſe des Quergriffs mit der Scheidungs- 
flähe der Form in einerlei Ebene zu bringen. MUebrigens it das Verfahren 
wie beim Formen eines jeden runden Körpers. 

11) Ein Faßhahn. Die befannte Geftalt befjelben bietet eine kreuzför-⸗ 
mige Höhlung mit vier Definungen dar; und dem zu Folge bat auch der Kern 
vier Lager. Im Uebrigen ftimmt das Einformen des maſſiven Modells und 
die Bildung des Kerns in dem gypfenen Kerndrüder mit dem überein, was in 
den vorigen Beifpielen (8, 10) vorgekommen ilt. 

12) Das Gehäuse eines Brunnen-Ventils. — Es kommt bier 
der zieinlich ſeltene Kal eines hoblen Kerns vor. Das Gehäufe ift nämlich 
ein, in der Mitte etwas ausgebaucter, an beiden Enden offener Iylinder, in 
beffen Höhlung fih das Kreuz (eine gerade, im Durchmeſſer angebrachte 
Spange) befindet, welches den Stiel des Ventils bei feinem Auf: und Nieder 
fpielen leitet. Das Modell ift mafjin, wie beim Formen eines boblen Zylinders 
(Beifp- 7), und wird auf biefelbe Weife — halb im jedem Theile der Flaſche — 
abgedrudt. Auch die Bildung des Kerns gefchiebt auf die gewöhnliche Weiſe 
im. einen 'zweitbeiligen Kernprüder. Der einzige Unterfchied bejteht darin, daß 
manbei:der Berfertigung des Kerns quer durch denfelben ein von Blei gegoſ— 
ſtues Modell des Kreuzes einlegte. Beim Brennen des Kerns jchmilzt diefes 
aus, und: läßt die Höhlung im Kerne zurüd, welche fi beim Guſſe ebenfalls 
mie Mefing füllt: (Das Bentil fetbft, weldes in ein foldyes Gehäuſe gehört, 
bat die Geftalt einer Freisrunden Scheibe, weldye auf der einen Fläche ſchalen— 
artig vertieft, im Mittelpunfte der andern Fläche mit einem geraden zylindri— 
fihen Stiele verſehen it. Das Formen deflelben geſchieht mit Hülfe eines 
Lehmkerns, ber die Vertiefung bildet, wie beim Mörfer (Beifp. 5); denn in 
der That darf man fih nur den Mörfer ſehr klein und ſeicht, von den Hen— 


Mefiinggießerei (KLehmguß). 111 


fein befreit und dagegen mit einer ftielartigen Fortfegung am Boden ver: 
ieben denken, um im Wefentlihen genau die Gejtalt des Bentils zu erhalten). 


B. Lehmguß. 


Der Lebm wird zum Meffingguß eben fo zubereitet, wie für die Gifengie: 
Gerei (S. 95). Auch das Verfahren beim Kormen und bei der Vollendung der 
Formen für den Guß ift wie dort. Beifpiele mögen fein: 

1) Eine buble Walze zum Kattundruck, welde in der Druckmaſchine 
auf eine eiſerne Achſe geſchoben wird. Der zylindrifche Kern und das Hemd 
die Metalldicke) werden auf einer Dreblade über einer horizontalen Spindel 
(5. 96) mit einem geraden Drebbrette durch Abdreben gebildet; den Mantel 
macht man aus freier Hand, nimmt ihn in zwei Theile (nach der Richtung 
der Achſe) zerfchnitten ab, entfernt das Hemd, fegt den Mantel über dem Kern 
(nahdem beide gebrannt find) wieder zuſammen, verftreicht bie Fugen mit 
Lehm, ftellt die Form aufrecht in die Dammgrube, und umftampft fie mit 
Erde. Das Eingießen des Meſſings gefchieht nicht von oben durch den offenen 
Raum zwifchen Kern ımd Mantel, fondern (um die Einmengung von Schladen 
und LZuftblafen in den Guß zu vermeiden) mitteljt des Steigrobres, d. b. 
durch eine in der Mafle des Mantels angelegte, bis an den Fuß der Walze 
binabgehende, und dort in die Formböhlung mündende Röhre, fo daß das 
Metall von unten auffteigt, und fowohl die Luft vollftändig entweichen, ale 
alle (beim Schmelzen des Meffings entftandene) Schlade fih auf der Oberfläche 
fammeln kann (vergl. ©. 92, 98). Man gieht die Walze länger als man fie 
braudht, und fügt das oberfte Ende ab, welches mur dazu gedient bat, durch 
feinen Drud, fo lange es flüffig war, das Uebrige zu verdichten, um Poren in 
der Walze zu vermeiden. 

23Stiefel undWindfeffel einergeuerfprige. Es wird hier ange: 
nommen, daß der Windfeffel, gleich den Stiefeln, aus Meffing gegoffen werde; 
wiewohl man ihn bäufiger aus Aupferblech verfertigt. Jeder der beiden (ein. 
ander ganz gleichen) Stiefel ift ein bobler, an beiden Emden offener Zylinder, 
der nahe am einem (dem untern) Ende ein rechtwinkelig angefeßtes kurzes 
Rohr (zum Uebergange des Waffers in den Windfeffel) befist. Man verfertigt 
auf der Dreblade mittelft Schablonen: zuerft den Kern und darüber das Hemd 
des Stiefels ſowohl als des Seitenrohrs, ſetzt Lebteres an den Stiefel feft an, 
und bilder über das Ganze den Mantel, der nachher in zwei Hälften fo zer: 
fhmitten wird, daß der Schnitt mitten über das Seitenrohr gebt. Der Kern 
befipt drei Zager, womit er in Vertiefungen des Mantels ruht; nämlich zwei 
an den beiden Oeffnungen des Stiefels, und das dritte an der äufern Mün: 
dung des Seitenrobre. Den Gingnf bringt man am obern Ende des Stiefels 
an, der alfo aufrecht flehend gegoffen wird. — Der Windfeffel bat ungefähr 
bie Geftalt eines Bienenforbes, ift am weiten (untern) Ende mit einem Boden 
geſchloſſen, und bat in ber Nähe diefes Bodens drei feitwärts gehende kurze 
Anſatröhren: zwei einander gegenüber zur Aufnahme: ber Seitenröhren bes 
Stiefels; eine dritte, um 90 Grad bes Umkreiſes von dem vorigen entfernt, 
zum Ausfpriger des Waſſers. Der Körper des Windfeffels und die drei Rohr: 
füte werden (Kern und Hemd) einzeln auf ber Spindel der Dreblabe mit 
Schablonen verfertigt, dann zufammengefegt; worauf man über das Ganze 
aus freier Hand den Mantel formt. Der Schnitt diefes Legtern wird fo gelegt, 
daß er mitterr über die beiden, einander gegenüber ftebenden Seitenröhren gebt. 
Der Kern bat vier Lager, wovon drei den drei. Seitenröhren entfprechen, und 
das vierte am ber Spige oder dem Gewölbe des Hauptförpers angebradt ift. 
An dieſem fegtern Punkte entficht dem zu Folge ein Loch im gegoffenen Rind; 
teffel, welches fpäter mit einer Meffingfcheibe verlötber wird. Man gieht den 
Windkeſſel umgeſtützt, und bringt folglich den Einguß und zwei Löcher (Wind: 
vfeifen) zum Entmweiden der Luft am Boden am. 
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(Wenn Sprigen«-Stiefel in Sand geformt werden, was oft gefchieht, ſo 
gleicht das Verfahren ſehr demjenigen, welches für den Hahn — Beifpiel 11 — 
angewendet wird; benn in der Ihat ift die Geftalt des Etiefels von der des 
Habnes im Wefentlihen nur durd ben Mangel der vierten Oeffnung verfchie: 
den. Man bedarf alfo eines maffiven bölzernen Modell, welches die äußere 
Geftalt des Stiefeld und noch überdieß drei den Oeffnungen entfprechende Ber: 
längerungen — Kernlager — hat; und formt dafjelbe auf die für runde 
Stüde gewöhnliche Art in ber zweitheiligen Flaſche bergeftalt ein, daß bie 
Sceidungsflähe zwifhen ben beiden Sandförpern durch die Achſe des Stiefels 
und feines Seitenrohres geht. Der Kern wird in zwei Theilen — für ben 
Stiefelförper felbit und für das Seitenrohr — auf der Dreblade aus Lehm 
verfertigt, zufammengefegt, und nad dem Brennen in die Sandform gelegt.) 

Meffinggußmaaren überhaupt müffen fo glatt und rein und fo 
gut ausgegoffen als möglich fein, wenngleich das Meffing niemals eben fo 
ſcharfe Güffe liefern Fann, als das Eifenz die Gußnähte follen nicht zu 
grob, und ausgefloffene Theile, melde eine beſchädigte Form anzeigen, 
dürfen gar nicht vorhanden fein; endlih muß das Metall dicht, ohne 
fidhtbare Poren, und ohne eingemengte Orhd- vder Schladentheile fein. 
Weiße Bleden, melde eine ungleiche Vermifhung des Zinks mit dem 
Kupfer, oder ausgefchiedenes Blei beurfunden, find ein fehr arger Fehler, 
der ohne die größte Nadläffigkeit beim Zuſammenſchmelzen und Umrühren 
des Metalls nicht vorfommen kann. 


11. Bronzegießerei. 


Die Bronze wird gleidy dem Meſſing entiweder in (fettem) Sanbe 
oder in Lehm gegoffen. Die Zubereitung der Formen und alles Uebrige 
würde ganz mit den Verfahrungsarten und Hülfsmitteln der Meffinggies 
ferei übereinftimmen, und jede nochmalige Museinanderfegung wäre übers 
flüffig; wenn nicht gerade aus Bronze einige Gegenftände gegoffen würden, 
die man aus Meffing niemals oder nur in feltenen Fällen bverfertigt, und 
welche zum Theile befondere Berfahrungsarten erfordern. Nur über diefe 
Gegenftände foll daher das Nöthinfte angeführt werden: 


A. Sandguf. 


1) Schellen. Die größeren (nit aus Blech verfertigten) Schlit— 
tenfchellen werden aus Slodenmetall (zumeilen aus Meffing, aud aus 
Argentan) gegoffen. Van forınt fie in einer gewöhnlichen zweitheiligen 
Flache. Das Modell ift eine maffive, in der Mitte durdichnittene Kugel, 
welche an der Stelle, wo der Spalt der Schelle entjtehen fol, einen Ans 
fat oder Vorfprung befigt, dur melden fih, wenn die Kugel eingeformt 
wird, das Kernlager im Sande bildet. Man legt die halben Modelle 
von fo vielen Scellen, als auf ein Mal geformt werden follen, mit den 
Schnittflächen auf ein Sormbrett, feßt den einen Theil der Blafche herum, 
und füllt diefen ganz mit Sand. Dann wird mit Hülfe des Brettes die 
Flaſche umgekehrt; auf jedes Modell wird die zweite Hälfte deifelben ge= 
fegtz; der zweite Theil der Flaſche hinzugefügt, und gleichfalls vollgeformt. 
Nach dem Herausnehmen der Modelle, und dem Trocknen der Borm, legt 
man die Kerne mit ihren Qagern in die dazu beftimmten Bertiefungen 
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des Sandes, und gießt. Die Kerne find kugelförmig mit einem Lager, 
welches zunächſt an der Kugel nur ſo breit und dick ſein darf, als 
die Länge und Breite des Spaltes in der Schelle geſtattetz man macht 
ſie aus Lehm oder ſehr fettem Sande in einem Kerndrüder (S. 107), 
mobei man ein Feines Eifenftüd in ihre Maſſe einfchließt, trodnet und 
brennt fie. Aus den gegoffenen Schellen wird der Kern durch den Spalt 
beransgeftochen, das loſe Eiſenſtückchen aber bleibt batin * um beim 
Schütteln den Ton herborjubringen. 

An bie Schelle werben nachher zwei Peine runde Rächer ——— Biefe 
Pönnen aber gleich beim Guffe mit erzeugt werben, wenn man an diefen Punk: 
ten dem Kerne zwei Eleine Zapfen gibt, weldye in den Sand ber Form hinein» 
reihen und durch einen quer durch den Kern geftedten Eiſendraht gebildet wer: 
ben. Man gießt wohl auch die Schellen ohne den Spalt (der nachher einge: 
fhnitten wird), bloß mit vier Löchern, von melden zwei die Enden bes Spal- 
tes bezeichnen. In dieſem Falle erhält der Kern Fein Lehmlager, fondern ift 
bloß ein Fugelfürmiger Körper, durch welchen — rechtmwinkelig gegen einander — 
jwei lehmbeftrichene Eifendrähte geftedt werben, um mittelft ihrer berausragen- 
den Enden die Löcher auszjufparen und den Kern in der Sandform zu ſtützen. 

2) Kleine Sloden (Tiſch- und Haus-Gloden).. Pan gieft fie 
aus Glodenmetall, aber aud) aus anderen Metallnifchungen in ziveitheis 
ligen Slafchen, deren Höhe ſich nad der Höhe der Gloden richtet; und 
jwar jederzeit ftehbend, wobei der Einguß een durdy den Sand des 
obern Flafchentheils binabgeht. Entweder ijt dann die Glode aufredt 
(mit der Deffnung nad unten) im Obertheile eingeformt, das Metall 
fließt mitten auf der Kappe (dem Gemölbe) der Glode ein, und der 
Sand im Untertheile dient nur als Träger des Kerns; oder die Stode wird 
geſtürzt (die Mündung nad oben) in dem Untertheile geformt, und das 
Chertheil enthält, nebſt dem frei herabhängenden Kern, nur den Einguß, 
der ih in drei, nad) bericiedenen Stellen des Glockentandes führende 
Zweige zertheilt. Bei dieſer Methode iſt man des völligen Ausgießens der 
Form ſicherer. Uebrigens beſteht in beiden Fällen der Kern nicht aus 
Lehm, fondern aus dem in die Blafche geformten Sande felbft *). 

a. Einformen ber Glode im aufrehten Stanbe Das Ber: 
fahren ift für dieſen Fall genau fo, wie e8 bei dem Eifen-Kaftenguß, unter 8) 
für einen geraden (nicht baudigen) Topf angegeben wurde (S. 92); wenn 

man nur berüdfichtigt, daß die Stellung, welde beim Topfe umgeftürzt 
genannt wirb, bei der Slode bie aufrechte if. Soll der Klöppel ober der 
zum Einhängen deſſelben dienende Ring gleich beim Guſſe befeſtigt werden; ſo 
ſchließt man ihn in den Kern ein, und läßt nur fo viel davon hervorragen, 
als von dem Metalle umıfloffen und eingehüllt werden muß. 

bi In umgefürster Stellung. Man fegt das Glockenmodell mit 
der Mündung auf das Kormbrett, innerhalb des Untertheils der Flaſche; ſtampft 
Letzteres voll Sand; kehrt es um; flellt auf den innern Rand des (nun bie 
Mündung nad oben kehrenden) Modells brei zylindriſche Meſſingſtäbchen, 
welche ſich gegen einander neigen, und oben durch einen meſſingenen Kopf ver— 
einigt werden; ſetzt das Obertheil der Flaſche auf; und füllt daſſelbe ebenfalls 
mit Sand, der zugleich den Kern bildet. Hebt man das Modell aus, und zieht 
auch die Meffingftäbchen aus dem Sande; fo bilden Leptere ben ſchon oben 
erwähnten dreifachen nt: 





— — — 


) Technolog. Enöötloväbie, BO. VII. Artikel: Glocken. 
Aarmarſch Tednelogie I. 8 


114 Bronzegießerei (Lehmguß). 


3) Kanonen’). Die bronzenen Kanonen werden jegt, gleich den eifer- 
nen, und ganz auf diefelbe Weife wie diefe (S. 94) in fettem Sande, mit Ans 
wendung gußeiferner Bormfäften, gegoffen. Das (der Leichtigkeit wegen hohle) 
gußeiferne Modell ift, rechtwinfelig gegen die Achſe, in mehrere Theile ers 
Schnitten, deren jeder von zwei Bormkäften (von jedem zur Hälfte des Durch— 
mefjers) eingefhloffen wird. Alle Formkäſten haben breite Ränder (Flan— 
chen), mit deren Hülfe fie an einander gefegt und vereinigt werden. Für die 
Schildzapfen find befondere Seitenfäften angefegt. Eines Kerns bedarf 
die Kanonenform nicht, indem der robe Guß maſſib hergeftellt und dann 
erft ausgebohrt wird. Das didere Ende der Kanonen, mit der. Traube, 
ift bei der auftreten Stellung, melde die Form zum Guffe haben muß, 
unten; auf das obere Ende wird nod eine bedeutende Verlängerung aufs 
gefeßt, durch welche ein dider und hoher Gießzapfen (der fo genannte ber- 
lorne Kopf, masselotte) entfteht, der nur zur Verdichtung ded Me— 
tall8 in der Kanone felbit dient, und bor dem Ausbohren abgefägt wird. 
Die Schmelzung des Kanonenguts geſchieht auf dem Herde eines großen 
Blammofensd, aus deſſen Stihloh das Metall dur eine Rinne im die 
Bormen läuft. 


B. Lehmguß. 


1) Große Sloden (Thurmgloden). Man formt diefelben jeder» 
zeit in Lehm, wegen der größeren Feſtigkeit dieſes Materials, bergliden 
mit, felbft fettem, Sande ’*). Die Herftelung der Form fimmt in den 
Hauptpunkten ganz mit dem Formen großer Keffel für den Eifenguß über» 
ein (5.96); der Glodengießer hat aber bei der Verfertigung feiner Scha— 
blonen oder Drehbreter auf die eingeführten und durd die Erfahrung bes 
währten Berhältniffe der Dimenfionen Nüdfiht zu nehmen. 


Die Größe einer Glode beftimmt ihren Ion, der befto höher, je Pleiner 
die Glode ift; die Verhältniſſe der einzelnen Abmeffungen unter einander ftims 
men bei allen gut ausgeführten Gloden, bis etwa auf geringe Abweichungen, 
überein. Den größten Durchmeſſer befigt die Glode an ihrer Mündung, und 
bie größte Metallftärfe an dem Schlage oder Kranze (bord), d.i. an jenem 
Umtreife, gegen welchen der Klöppel beim Läuten ſchlägt. Die Dide am 
Schlage ift in der größten Weite 15 Mal, und in ber Höhe 12 Mal enthaf- 
ten. Die Metalldide und ber Durchmeffer nimmt vom Schlage bis zur halben 
Höhe ab; in der ganzen obern Hälfte der Glode beträgt die Metallftärke nur 
1/5 des Schlages, und die Weite nur die Hälfte der Weite an der Mündung. 
Das oberfte gefchloffene Ende der Glode heißt die Haube oder die Platte 
(cerveau); darauf flehen die, mit der Glode.aus Einem Ganzen gegoffenen 
Henkel, anses, (die Krome), woran bie Glode aufgehangen wird. Die 
Gloden eines guten vierftimmigen Geläutes geben den Grundton, bie Terz, 
Quint und Octav an; ihre Durchmeffer verhalten fi wie bie Zahlen 2, 1%/,, 
11,, 15 ihre Gewichte nahe wie 8, 4, Wu, 1”**). 


*) Monge, Description de l’Art de fabriquer les Canons, Paris, An. Il, 
= Technolog. Encyklopädie, Artitel:. Gloden. — Manuel du fondeur, 
par Launäy, Tom. T.,— 9%. 8. Launay, der volltommene Gloden: 
gießer. U. d. Franzöfifhen. Quedlinburg und Leipzig 1834. — 9. G. 
Hahn, Kampanologie. Erfurt, 1802. 
**) Ueber Akuſtik der Glocken ſ. auch: en * großherz. —5— 
Gewerbvereins, neue Folge, I. Bd. 1848, ©. 
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Man legt die Slodenformen in der, dicht vor ben Schmelzofen bes 
findlihen, Dammgrube (fosse) an, melde tief genug fein muß, da— 
mit die fertige Form nicht aus derfelben bervorragt. Die Mündung der 
Glode it beim Bormen und Gießen nad unten gekehrt. Auf der für 
den Mittelpumft der Form beftimmten Stelle wird ein Pfahl (piquet) 
eingefhlagen;z rund um diefen führt man zuerft Am ringförmiges ges 
mauertes Fundament (meule), und darüber dert hohlen, ebenfalls ges 
mauerten Kern (noyau) auf, der nur äußerlich mit Lehm bekleidet wird. 
Auf ein quer über den Pfahl gnelegted und in den Kern bermauertes 
Eiien (Grenzeifen, crapaudine) fügt man eine ſenkrechte eiferne 
Spindel, deren oberes Ende in einem horizontal über der Grube liegen= 
den Balken läuft. An der Spindel wird die Schablone, Echantillon 
(ein gebörig nad dem innern Profile der Glode ausgefchnittenes Bret) 
befeftigt, welche, im Kreiſe um den Kern herumgeführt, den Lehm = leber- 
jug deffelben abdreht, glatt madt, und ihm die richtige Geftalt gibt, in= 
dem fie den überflüffigen Lehm abftreiht. Um den Kern auszutrodnen, 
macht man Feuer in demfelben an. Der fertige Kern wird mit einer 
Prübe von gefiebter Aſche und Waſſer beftrihen (geäfchert, cendre), 
damit das Hemd oder Modell (die Dide) nicht feft daran haftet. 
Das Modell (modele) ift eine Zehmbekleidung, deren Dide und äußere 
Geſtalt völlig mit jenen der Glode übereinftimmen, während durch die 
Berührung mit dem Kerne aud) die innere Geftalt der Glode hervorge— 
bradt wird. Der Lehm des Models wird ſchichtenweiſe aufgetragen, mit 
einer zweiten (nach dem äußern Profil der Glode ausgeſchnittenen) Scha— 
blone, welche an die Stelle der zum Kern gebrauchten gefegt wird, abge= 
drebt, und duch Heißung des Kerns audgetrodnet. Zuletzt gibt man 
dem Modelle einen dünnen Ueberzug von Talg mit etwas Wachs, mweldes 
Aüffig aufgetragen und mit der Schablone geglättet wird. Bilder und 
andere Verzierungen, Schrift, ze. werden nun, and terpentinhaltigem 
Wachs in naffen hölzernen, ghpſenen oder meffingenen Formen gedrüdt, 
mittelt Terpentin aufgeklebt, um dem Modelle ganz die Befhaffenheit der 
künftigen Glode zu geben. Endlih bildet man durch abermaliges ſchich— 
tenweiſes Auftragen bon Lehm den Mantel (chape), der mit einer 
dritten Schablone abgedreht, und durch gelinde Heitzung des Kernd ges 
trodnet wird, wobei die wächſernen Verzierungen ausſchmelzen und gleich 
geftaltete Höhlungen auf der Innenflähe des Manteld zurüdlaffen. — 
Die Deffnung, melde jeßt immer nod oben in der Form, der Höhlung 
deö Kerns entfprehend, vorhanden ift, wird zum Einfeßen der Henkel— 
form benußt, melde duch Lehmverftrich feft mit dem Mantel verbunden 
wird. Die Form zu den Henkeln wird aus Lehm über bölgernen oder 
wächſernen Modellen gebildet, und enthält in ihrem Innern ald Höblung 
die pollfommene Geftalt der Krone, fo mie den damit zuſfammenhängen— 
ben Eingaf (jet) und einige, von derſchiedenen Stellen der Krone aus— 
gehende Suftlöder (Windpfeifen, Events), Der Mantel und die 
mit demfelben verbundene Henfelform werden durd angelegte eiferne Schie— 
nen und Reifen verftirft. Hafen, welche ſich an diefer Armatur be 
finden, dienen, um bierauf den völlig vollendeten Mantel von tem Mo— 
delle mittelft eines Krahns oder Blafchenzuges abzuheben und in die Höhe 

g* 
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zu ziehen. Sodann ſchneidet man das Modell in Stüden los; beifert 
Mantel und Kern nöthigen Falls aus; füllt Letztern mit Erde, und ber= 
fchließt ihm oben mit Lehm; Täßt den Mantel wieder herab; und madt 
dur Berftreihen der Fugen mit Lehm, fo wie durch Vollftampfen der 
Dammgrube mit Erde und Sand, die Form zum Guffe fertig. 

Kleinere Glodfn (von nicht mehr ald 3 bis 4 Zentner Gewicht) 
formt man liegend auf der Spindel einer Dreblade (S. 96), und ftellt 
fie dann in die Dammarube. 

Das Material ber Thurmgloden ift im der Negel jene Art der Bronze, 
weldhe davon den Namen führt (S. 54); gußeiferne Gloden gehören zu den 
Ausnahmen. Der Schmelzofen ift der ſchon (S. 56) befchriebene*), von beffen 
Stichloche aus man eine Rinne (6cheno, chenal), nad dem Einguffe der Form 
anlegt. Sind mehrere Formen neben einander in der Grube angelegt, fo theilt 
man bie Gußrinne in Bweige, welche über ben einzelnen Gingüffen münden, 
und nad der Reihe dem zufließenden Metalle geöffnet werden. Nah dem Er» 
Palten des Guffes bricht man die Dammigrube auf, fehlägt den Mantel ab, 
hebt die Glode heraus, fägt die Gießzapfen ab, und reinigt die Oberfläche 
durch Feilen und dur Scheuern mit Sandftein. 

2) Kanonen’). Die Methode, Kanonen in Lehmformen zu gie 
Ben, war früher die allgemein gebräuchliche, ift aber in neuerer Zeit durch 
die Anwendung der weit fehneller und mohlfeiler herzuftellenden Sand— 
formen (S. 114) bedeutend verdrängt worden. Da die Gefhüßftüde 
nicht hohl gegoffen werden, fo ift fein Kern erforderlich, fondern bloß 
ein Modell, über welchem der Mantel oder die Form gebildet wird. 
Das Modell wird auf der horizontalen Spindel einer großen Drehlade 
(3.96) verfertigt, indem man diefe zuerft mit Strobfeilen bemwidelt, dann 
mit Lehm umkleidet, und Letztern mittelft einer Schablone zur gehörigen 
Geftalt abdreht. Zulegt wird ein Ueberzug von Talg oder einer Mifhung 
aus Wachs und Talg gegeben. Die Friefe (erhabenen Reifen, mou- 
lures) müffen gang aus diefer Mifchung beftehen. Die Schildyapfen find 
von Holz, die Delphine von Wachs; und diefe Theile werden aus freier 
Hand angefegt, fo wie das Modell für den Einguß oder der verlorne 
Kopf (S. 114), nebft zwei Windpfeifen. — Zeitfparender ift ed, das 
ganze Modell, mit Ausnahme der Briefe und des Kopfes, aus Holz 
gedreht vorräthig zu haben, und nur für jeden neuen Guß die genannten 
Theile von Lehm und Talg anzufegen. In jedem Balle wird der Boden 
oder das binterfte Ende der Kanone, woran die Traube fißt, nicht mit 
geformt. — Ueber das Modell trägt man den Mantel von Lehm auf, 
und berftärft ihn dur eiferne Längenſchienen und Reifen. Beim Trod- 
nen deffelben durch gelindes Koblenfeuer, welches man darunter anmadıt, 
ſchmilzt da8 Talg, und zieht fih in den Lehm. Man kann dann, nad 
dem die Schildyapfen = Modelle feitwärts herausgezogen worden find, das 
Modell aus der Form berausfhieben, und Lebtere von der Spindel ab— 
jiehen. Der Boden (culasse) mit det Traube wird befonders mit einer 


*) Zeitfchrift für praktiſche Baukunſt. Herausgegeben von I. A. Rom: 
berg. IV. Jahrg. 1844 (Leipzig), ©. 278. _ 
en er ka de l’art de fabriquer les canons, par G. Monge. Paris, 
n 2. 
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Heinen, umgebenden Schablone auf einer ftehenden Spindel geformt, und 
mittelft feines Eifenbefhlages an der Form befeftigt. Mehrere Kanonen 
forınen werden aufrebt (die Traube unten) in der Dammgrube feſtge— 
Rampft, und durch das von oben einfließende Metall gefüllt. Der bier: 
bei gebrauchte Dfen flimmt mit dem zum Guffe großer Gloden überein *). 

Sofern beim Einlaffen des Metalls bdireft aus dem Ofen in die Form 
zuweilen Etörungen eintreten, bie den Guß mißlingen machen, ift es (bier fo- 
wehl als beim Glocken- und Statuenguß, überhaupt bei großen Gußwerken) 
beffer, das Metall zunächſt volftändig in einen Tümpel (ein von Biegeln 
und Lehm gebildetes, mit Kohlenfeuer angewärmtes und höchſt forgfältig wie: 
der gereinigtes Baffın) über der Form ablaufen und aus biefem dann in die 
Form fließen zu laſſen, indem man bie in die Gußlöcher gefegten eifernen 
Stöpſel plöglich auszieht. Man Bann bei diefer Anordnung ale Scladen ıc. 
volftändig befeitigen und eine rafchere Füllung der Form erzielen. 

3) Bildfäulen, Büften u. dgl. (Bildgießerei, Kunſt— 
guß)*). — Wlan gießt diefe Gegenftände (fei es im Ganzen oder in 
mehreren nachher zufammenzufegenden Theilen) ftets hohl, um ihr Gewicht 
ju bermindern, und an Metall zu ſparen; daher ift ein Kern nothwen— 
dig. Da ferner die fomplizirten Umriſſe des Gegenftandes es in der Regel 
unausführbar machen, den Mantel zu zerfchneiden und in zwei oder we— 
nigen Theilen von dem Modelle abzunehmen; fo wird entweder Lebteres 
aus Wachs gebildet und durch Herausſchmelzen aus dem unzertheilten 
Mantel entfernt, oder der Mantel aus einer großen Anzahl Stüde auf: 
gebaut. Webrigend kommen mehrere Abänderungen in dem Verfahren des 
Hormens vor. 

a) Für große Bildwerfe, die ald Monumente aufgeftellt werden, ijt 
folgende Methode zwar die langwierigfte, aber in fo fern die befte, als fie 
die fhärfften, der wenigſten Nacharbeit bedürftigen Güffe liefert. Nach 
der vom Bildhauer im Kleinen entworfenen Skizze wird, über einem Ge— 
rüfe von Eifenftäben, aus Gyps ein Modell in der wirklichen Größe 
berfertigt und mit aller Sorgfalt vollendet. Ueber diefem Modelle wird 
ferner eine, oft aus fehr vielen Theilen beftehende, Gypsform (bon creux) 
gemacht, welche, wenn man fie ohne das Modell zufammenftellt, einen 
boblen Raum von der Größe und äußern Geftalt des beabfichtigten Guffes 
darbietet. Bor der Zufammenfegung befleidet man jedes Stüd der Form 
mit einer Lage Wachs, welche eben fo did ift, ald das Metall des Guffes 
werden fol. Die Gefammtheit jener Wahsmaffe ftellt alfo das Modell 
dar, indem es innerlih und äußerlich an Geftalt und Größe dem hervor= 
jubringenden Gußwerke gleiht. Die Höhlung des Wahsmodells muß mit 
einer Maffe ausgefüllt werden, welde den Kern (noyau) bildet. Zu die— 


') Dumas, Bb. IV. 

*") Eneyclopedie methodique, Beaux Arts, Tome 1, Paris 1791; Artikel: 
Fonte des statues en bronze. — Description des travaux qui ont pre- 
cédé, accompagne et suivi la fonte en bronze de la slalue &questre 
de Louis XV, Dressce sur les memoires de M. Lempreur par M. 
Mariette. A Paris, 1768. — Bulletin d’Encouragement, XXXV. 
(1836) p. 365. — Polytehn. Journal, Bd. 65, ©. 114. — Wuttig, 
Die Kunft aus Bronze Foloffale Statuen zu gießen. Berlin 1814. 
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fem Ende bat man die Form über einem Gerüfte von Eifenftäben (der 
Armatur, armature) auf einer feften Grundlage in der bor bem 
Ofen befindlichen Dammgrube aufgeftellt; und wenn Alles auf die ans 
gezeigte Weife vorgerichtet ift, gießt man den hohlen Raum um das Ge— 
rüfte, innerhalb des Wachsmodells, mit der — chlichte (Gyps und 
Ziegelmehl mit Waſſer zu Brei angemacht) aus. Das ZSiegelmehl ver— 
leiht dem Kerne die nöthige Haltbarkeit gegen die Hibe, der Gybs gibt 
ihm die Fähigkeit, fehr bald zu erhärten. Die Ghpsform, melde nun 
das Ganze noch einhüllt, kann nicht als Gießform gebraucht werden, da 
fie der Hitze des Metalls nicht mwiderftehen würde; und fie mußte nur zur 
Bildung und Zufammenfügung ded Modells dienen. Man nimmt fie 
daher nad ber Verfertigung des Kerns ab, wobei die Wachsdicke auf 
dem Kerne figen bleibt, da man Sorge getragen bat, inmwendig auf dem 
Wachſe gebogene Drähte anzubringen, welde von der Kernmaffe einges 
fchloffen worden find. Das den Kern umbüllende Wahsmodell wird nad) 
Erforderniß ausgebeffert, und zugleid, ſezt man aus Wachs die Modelle 
für den Einguß (jet), die Leitungsröhren (conduits) und die nöthigen 
Luftröhren (Events) an. Der Einguß fommt auf den höchſten Punkt 
ded Modells zu ftehen; die Zeitungsröhren find Zweige deffelben, melde 
das Metall nad den verfchiedenen Theilen der Form binführen, um Letz— 
tere von vielen Punkten aus fo fehnell als möglih ganz vollftändig zu 
füllen; die LZuftröhren gehen von zahlreihen Stellen des Modells aus, 
und machen das gehörige Entweihen der bon dem einfließenden Metalle 
verdrängten Zuft möglich. Leitungsröhren und Luftröhren umgeben mie 
ein Netz das ganze Modell. Endlich verfertigt man den Mantel oder die 
eigentliche Gießform, indem man das Modell überall (natürlid aud die 
wächſernen Modelle der Luft- und Leitungsröhren) etiva einen Zoll did 
mit einer Mifhung aus feinem Lehm, Ziegelmehl und Leimwaſſer (dem 
Formkitt, potee) überzieht, dann aber gewöhnlichen Formlehm auf— 
trägt, das Game mit Lehmſteinen bon außen umbaut, und durd Anle— 
gung eiferner Schienen verftärft. Unter der Form (die zu diefem Behufe 
auf einem eifernen Rofte fteht) und rings um diefelbe wird ſodann Feuer 
gemacht: erft gelinde, um das Wachs audzufhmelzen, welches durd eine 
am Buße gelaffene Deffnung abfließtz fpäterhin ftärker, um die Form 
ſcharf auszutrodnen und hart zu brennen (recuire),. Wird nun die 
Dammgrube (fosse) mit Erde vollgeftampft (die Form eingedammt, 
enterre), fo daß nur der Einguß und die Deffnungen der Quftröhren 
frei bleiben; fo kaun der Guß gefhehen. Man läßt das Metall durd) 
eine in Lehm gemadte Rinne aus. dem Stihlode des Schmelzofens (der 
mit jenem zum. Gloden=. und Kanonenguffe übereinftimmt) einfließenz 
gräbt nad einiger Zeit (oft erſt nad mehreren Tagen) die Dammgrube 
auf, bridyt den Mantel los, und hebt den Guß aus der Grube Die 
Angüffe, welche durch Ausfülung der Luft= und Leitungsröhren entitan= 
den find, werden abgefägt; der Kern wird durd eine dazu gelaffene Oeff— 
nung nad) und nad herausgefhafft; die Oberfläche des Guffes aber mit 
Feile und Meißel gereinigt und mo nöthig nad)gearbeitet. 
Diefe Methode führt den üblen Umſtand mit fi), daß beim Brennen der 
Form, indem biefe fammt dem Kerne ſich zufammenziebt, das Eijengerippe des 
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egtern aber ſich vermöge der Erhizung ausdehnt, Leicht Riffe entftehen, welche 
man nicht ſehen, alſo aud nicht ausbefjern kann. 

b) Man Fann die Kernfhlidhte in die (gut eingeölte) Gyhpoform 
ziehen, ohne letztere vorber mit Wachs ausjufleiden; dann den erhärteten 
Ken um fo viel, als die Metalldide betragen fol, auf der ganzen Ober- 
däche abnehmen; endlid die Gypsform wieder zufammenfeßen, und ben 
Raum zwifhen ihr und dem verfleinerten Kerne mit Wachs vollgießen, 
um dad Modell zu bilden. Das fernere Berfahren ift wie im obigen 
Falle. 

c) Der Kern wird aus Ziegeln hohl nad feinen Hauptumriffen auf: 
geführt, mit Lehm umfleidet und aus freier Hand böllig ausgebildet. 
Ueber dem Gypsmodelle macht man von ſtark mit Sand verfegtem (wenig 
(bwindendem) Lehm — oder aus gleihen Maßtbeilen Lehm, Bormfand 
und Koblenftaub — ſtückweiſe eine Form; brennt diefelbe; bekleidet fie 
innerlih mit Thon, jo did als der Guß werden foll; paßt nach und 
nah alle Stüde an den mit Aſche beftreuten Kern an, indem man auf 
Letztern nach Erforderniß nod Lehm aufträgtz nimmt nad dem Trodnen 
die Form wieder ab und aus einander; befeitigt die Thonbefleidung; feßt 
endlih die leere Borm (in mwelder man die Metallleitungen und Quftzüge 
ausichneidet und mit Thonröhren ausfüttert) wieder um den Kern herum 
auf; berftreicht die Fugen mit Lehm, und macht Alles zum Guffe fertig, 
wie jonft. 

Hierdurch erfpart man das tbeure Wachs und die Gypsform; auch ent: 
ficht der Bortheil, daß der Mantel ftüdweife (alfo weit bequemer) gebrannt 
werden kann: dagegen geben in der Sandmafle die feinen Züge bed Modells 
verloren, der Guß bedarf größerer Nacharbeit; und es muß, im Falle ber Guß 
mißlingt, die Arbeit ganz und gar vom Neuen angefangen werben, während 
man bei dem oben auseinander gefegten Verfahren die Gypsform noch hat, 
und alfo das Wachsmodell leicht wieder berftellen kann. 

d) Die Form wird wie unter e) aus Sandftüden auf dem Modelle 
gebildet, mit Tihonplatten ausgefleidet und zuſammengeſetztz ber Kern 
aber nachher mie unter a) durch Ausgießen des hohlen Raumes ge= 
bildet. 

e) Man verführt wie unter d), gießt aber den Kern nicht, fondern 
bildet ihn aus Sand, den man beim Aufbauen der mit Thonplatten 
außgelegten Form nah und nah einftampft. Hierbei it große Vor— 
fiht (mm die Sorm nicht zu befhädigen) und ein fehr guter Kernſand 
nötbig. — 

Bei Gegenfländen, die man in größerer Zahl (alfo mebr fabritmäßig) 
darzuftellen bat, 3. B. Büften, Bafen, Fleinere Figuren ıc., pflegt man zum 
Sandguf zu greifen. Dergleichen Stüde werben aus Wachs in einer mehr: 
tbeiligen Gypsform hobl- gegofien (indem nam die Form ſtürzt, d. h. nach 
theüweiſem Erſtarren bes eingegoſſenen Wachſes umkehrt, und das noch Flüſſige 
auslaufen läßty; worauf man dieſes Modell mit einem warmen Meſſer in 
jmei oder mebrere Xbeile zerjchneidet, e6 über einem Kerne aus Lehm ober 
fettem Zande wieder zufammenfest, dur Boffiren ausbeffert, und nun ent« 
weder mit einem L2ebmmantel umgibt, oder in einem zweitheiligen Formkaſten 
in fettem Sande einformt. Das Wachs wird fodann ausgefhmolzen Gin 
einfacher Einguß (ohne Leitungsröhren) genügt gewöhnlich; auch Luftröhren 
Änd mar im geringer IM erforderlih, in fo fern es fih um Pleinere und 
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weniger komplizirte Geſtalten handelt. — Ein anderes ſehr gebräuchliches Ver: 
fahren für ſolche Fälle beſteht in Folgendem: Das Modell (von Meffing, Gyps, 
Marmor xx.) wird in einer zweitheiligen Formflaſche in fettem Sande einge: 
formt, und man erjebt die beim Ausheben wegbredenden Theile der Form 
durch angelegte Keilſtücke (wie S. 106 befchrieben). Um ben Kern zu erhal 
ten, formt man das Modell in einer andern Flafhe zum zweiten Male ganz 
eben fo, füllt aber bier die entitandene Höhlung mit Sand. Diefen Sand» 
körper beſchabt man alsdann rundun fo viel als die Metallitärfe des Guſſes 
betragen fol, und legt ihn fo verkleinert zum Guffe in die zuerſt bereitete 
Flaſche. Zu Lagern gibt man dem Kerne ein Paar oder einige Eifendräbte, 
weldye dur und durch geben und mit den Enden berausragen. Statt des 
einen oder andern folhen Drabtes wendet man ein eifenbiechernes Röhrchen 
an, welcdes die Entweihung der Feuchtigkeit beim Irodnen des Kerns begün: 
ſtigt. Berzweigungen des Ginguffes, fo wie Windpfeifen, werden nad Erfor: 
derniß angebradt. Die Herftellung des Kerns geſchieht öfters auch fo, daß 
man bazu einen Brei von gemahlenem Gyps, feinem Ziegelmehl und Waffer 
anwendet, diefen in bie Sandform gießt, den feflgewordenen Kern trodnet, 
gelinde brennt, und fchließlih dur Abſchaben um fo viel verkleinert als die 
— Metalldide des alas erfordert. 


IV. Zinkgießerei. 


Man bediente ſich früher des Zinks nur ſelten zur Herſtellung bon 
Gußſtücken, zu welchen es auch, wegen ſeiner großen Sprödigkeit im un— 
bearbeiteten Zuſtande, nur mit bedeutender Einſchränkung anwendbar iſt. 
Faſt ausſchließlich waren es Gewichtſtücke und dergleichen einfache Gegen— 
ſtände, ferner Modelle und Kerndrücker für die Gelbgießerei, welche aus 
Zink (ſeiner Wohlfeilheit halber) gegoſſen wurden, und zwar, gleich dem 
Meſſing, in Sand. Neuerlich hat die Zinkgießerei viel größere Ausdeh— 
nung erlangt, indem fie theils zur Herſtellung berzierter Lampenfüße und 
ähnlicher kleiner Objekte (meiſt mittelſt meſſingener oder eiferner Güßfor— 
men), theils zum Guſſe größerer architektoniſcher Ornamente, Bildſäulen, 
Vaſen u. dgl. angewendet wird. Für dieſe letztgenannten Fälle gebraucht 
man, wie zum Guſſe des Meſſings, zweitheilige Formflaſchen, in welchen 
mit feinem (nicht zu fettem) Sande geformt wird; und dieſe Sandfor— 
men werden bor dem Eingießen nicht getrodnet. 

Das Zink erleidet beim Schmelzen 5 bis 6 Prozent Abbrand (Ber: 
luft durch Oxhdation). Es gießt fih mit fehr glatter Oberflähe, und 
gibt alle feine Züge des Modelld wieder; fo daß meiftens nur wenig mit 
Beilen (faft nie durch Zifeliren) nadgeholfen zu werden braudt. Je 
nad) der Größe werden die Güffe 1 Linie bis %s Zoll did gemacht; Alles 
aber wird ohne Kern gegoffen, weil das erfaltende Zink bei der Zus 
fammenziehung (tmegen feiner zu geringen Kobäfion) durdy den Widerſtand 
ded Kerns zerreißen würde. Man gießt deßhalb alle Gegenſtände von be= 
deutender Größe, und runde hohle Stüde fogar wenn fie ganz Flein find, 
in zwei oder mehreren (oft fehr vielen) Theilen, welche man nachher mit- 
telft des Löthkolbens und gemöhnlihen Schnell=Lothes zufammenlöthet. 
Diejes Verfahren ift zugleich mohlfeiler, geftattet die Erlangung eines 
vollfommenern Abguſſes und vermeidet cher das Miflingen (macht ‘es 
wenigftens minder nactheilig, da ftetd nur ein kleiner Beftandtheil zu 
bermwerfen ift), als das Gießen im Ganzen mie bei Bronze, 
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Angeblich ſoll dem Zink ‚zum Kunſtguß ZSinn (etwa 5 Prozent) zugefegt 
werden. Die Wobelle zum Zinkguß werden nad Originalen von Holz, Gyps ıc. 
aus Zink gegoffer. Um z. B. zu einer Statue, die in Gyps modellirt ift, die 
Zintmodelle zu machen, wird die Gypsftatue mit einer feinen Säge oder mit 
einem doppelt zufammengebrehten dünnen Meſſingdrahte an paffend gewählten 
Stellen zerfehnirten; die Stüde werden in Sand geformt, und zwar mittelft 
des auf S. 104 befchriebenen Verfahrens bergeftalt, daß die Abgüffe bobl, von 
der vorausbeftimmten Wandſtärke, ausfallen. — Beim Löthen werden bie zu 
rereinigenden Stürfe. an einander gelegt; man ftreiht verbünnte Salzfäure mit 
einem Pinfel vorm außen auf die Fuge, bält fogleih ein Stüd gewöhnliches 
3immtetb «halb Zinn bald Blei) von der Rüdfeite daran, und bringt biejes 
tur Berührung mit dem beißen Löthkolben zum Schmelzen, wobei es leicht 
durchdringt und bie Zuge füllt. 


® 
V. Bleigießerei ). 


Wenn man einzelne, nicht häufig vorkommende und minder wichtige 
Gegenſtände abrechnet, ſo werden aus Blei nur folgende wenige Arten 
von Gußwaaren erzeugt: Platten, Röhren, Gewehrkugeln, Flintenſchrot. 
Zu jenen ſelteneren Fabrikaten gehören die Plomben oder Bleiſiegel der 
Zollämter ꝛc., welche in meſſingenen Formen gegoſſen werden; Figuren, 
Statuen u. dgl., welche man nach Art der bronzenen herſtelltz Gefäße 
(wie Schalen, Slaſchen, krugähnlich geſtaltete Retorten, für Laboratorien, 
Kunſtbleichen, 2c.), welche gleich Meſſing in Sand oder wie Zinn in 
meffingenen Formen gegoſſen werden, nöthigen Falls in Theilen, die man 
fodann durch auf die Fugen gegoffenes glühendes Blei vereinigt; das 
Fenfterblei der Slafer, welches in einem eifernen Einguffe in Geftalt 
ven Stäbchen gegoffen, und dann durd den Bleizug, tire-plomb, 
glazier's vice (eint Art Walzwerk) ausgeftredt und verdünnt wird *). — 
Aus Sartblei (S.45, 46) gießt man — theils in Sand, theils in zin— 
fenen oder meffingenen Sormen wie jene der Zinngießer — mancherlei Bes 
ftandtheile zu Klempnerarbeiten, als: Füße zu Lampen ꝛc.; ferner Leuch— 
ter, welche ladirt werden, u. f. f. Man gibt jener Metallmifhung ges 
wöhnlich den Namen Kompofition. Cine vollfommenere Art des 
Hartbleies ift das Schriftgießerzeug (Schriftmetall, ©. 46), 
weiches feinen Namen von der Anwendung zum Gießen der Buchdrucker— 
Schriften (Leitern) trägt. 

- Mir betradten im Bolgenden die midtigften Bleigußwaaren etwas 


näber. 

m 1) Bleiplatten. Platten von mittlerer Dide werden wenig ges 
goffen, weil man fie weit beffer durch gemalztes Blei erſetzt; "man gießt 
meiftentheils nur dide (/ bis 1 Zoll ftarke) Platten und ſehr dünne, 
papierähnlidhe Blätter. Zum Guffe der Erjteren wird eine ſtarke, aus 
eibenen Bohlen zufammengefegte, 6 Zoll hoch mit feuchten Bormfand 
recht glatt und feit bededte Tafel oder eine ganz ebene Platte von dich— 


— — —— 


Technolog. Encyklopädie, Bd. 2, Artikel: Bleiarbeiten. 


.., Auch in: Hülffe's allgemeiner Maſchinen-Encyklopädie, II. Bd. Leip— 
zig 1844, ©. 240. 
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tem, feinförnigem Sandftein borgerichtet, auf mwelder man den Raum, 
den dad Blei ausfüllen fol, durch hölzerne oder eiferne Zeiften (bandes) 
umgrenzt. Das Blei wird in einem eifernen Keffel geihmolzen, dann 
mit Kellen in ein breites Gefäß (die Stürze, auge) übergefüllt, und 
dur Umneigen des Leßtern an der einen ſchmalen Seite der . Gießtafel 
auf diefelbe auögegoffen. Um das ließen des Bleies zu erleichtern, gibt 
man der Tafel eine geringe Neigung; auch überfihrt man das nod) 
flüffige Metall mit einem, auf den Einfaffungsleiften fortgefhobenen Li— 
neale (räble, suiveur), deffen untere Kante alles die geforderte Dide 
der Platte überfteigende Metall abftreiht und nad dem tiefer liegenden 
Ende der Tafel hintreibt, wo der ueberſiuß (rejet) in eine Vertiefung 
(fosse) des Sandes fällt. 

Zum Gießen ſehr dider Platten bat ber Sand ben Vorzug vor dem 
Steine, weil Letzterer durch die Hige einer zu großen Metallmaffe in Gefahr 
Fommt, zu zerfpringen; dagegen geftattet der Stein ein viel rafcheres Arbeiten, 
weil er unmittelbar nad dem Abnehmen einer Platte zum Gießen einer neuen 
Platte fertig ift, während der Sand erft wieder geebnet werden muß. — Das 
Gießen der DBleiplatten im gefchloffenen (3. B. aus zwei Gußeifentafeln mit 
zwifchenliegenden Randleiften beftehenden) Formen“) ift zwar Punftgerechter, 
aber durch die erforderlihen Apparate Poftipieliger, daher wenig in Gebraud. 
Die gegoffenen Platten werden meiftentheils mit einer großen Schere in Stüde 
zerfchnitten und durch Walzen zu einer beliebigen Dünne geftredt (f. Blech: 
fabrifation). 

Hier Fann das Verfahren erwähnt werben, durch welches man die großen 
bleiernen Siedpfannen ber Alaun- und Bitriol-Siedereien verfertigt. Man 
gießt auf einer 12 bis 16 Fuß langen, 10 bis 12 Fuß breiten, von Biegeln 
gemauerten, mit Zatten eingefaßten Fläche eine etwa 1, bis 3%, Zoll bide 
Platte, fchneidet die Eden derjelben rechtwinfelig aus, biegt alle vier Seiten 
11/, Fuß hoch auf, und bewirft die Berbindung an den Eden burdy einge 
gegoffenes glübendes Blei. Noch öfter befolgt man — da das Aufbeben 
und der Transport der ganzen Pfanne leicht eine Beſchädigung derfelben bers 
beiführt — das Berfahren, fie aus fünf Platten zufammenzufegen, welche ein» 
zeln auf einer fleinernen oder gußeifernen Platte gegoffen, auf dem Ofen felbft 
an einander gefügt und durch Bergießen mit Blei vereinigt werden, 

Die aus einer Legirung bon Blei und Zinn (S. 42) beftehenden 
Platten zur Berfertigung der Orgelpfeifen werden — ungefähr 12 Fuß 
lang, 20 bis 22 Zoll breit, 1 Linie oder weniger did — auf folgende 
Weiſe gegoffen: Die Gießtafel (von der angegebenen Länge und Breite) 
ift von Zannenholz und — des Werfens wegen — aus neben einander 
gelegten, mittelft durdgehender eiferner | Schraubbolzen verbundenen Latten 
gebildet; auf der obern. oder Arbeits-Seite mit Leinwand überzogen. Ein 
länglich vierediger hölgerner Kaften ohne Boden wird an dem einen Ende 
quer Über die Gießtafel aufgefegt, mit dem flüffigen Metall gefüllt, und 
dann ziemlich rafch gegen das andere (ein wenig niedriger liegende) Ende 
fortgefihoben. Die richtige und überall gleiche Dide der hierbei entſtehen— 
den Platte wird dadurd erzeugt, daß die hintere Wand des Kaftens nicht 
auf die Fläche der Gießtafel hinabreicht, fondern mit ihrem untern Rande 
um jo viel als nöthig von derfelben entfernt bleibt. Das Metall muß 


*) Brevets XXII. 74 
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im Augenblide des Guſſes jo weit abgefühlt fein, daß c8 fhon in etwas 
diden, breiartigen Zuſtand überzugeben anfängt, und alſo die diinne 
Schiht, welche der fortfchreitende Kaften hinter fi läßt, ohne Verzug 
auf der Gießtafel erſtarrt. Die Leinwandbefleidung der Leßtern bat den 
Augen, die Anhaftung des Metalls zu befördern, fo daß bei gehöriger 
Vorſicht Feine Löcher in den Platten entftehen. 

Nah ähnlichem Prinzipe hat man Apparate zum Gießen langer und 
ihmaler Blei- ober Zinnplatten bergeftellt, wobei ein eiferner Metallbehälter 
ohne Boden auf einer horizontalen gußeifernen Tafel fortgegogen wird, und 
diefer Behälter — um ben Inhalt auf geböriger Xemperatur zu erbalten — 
mit einem Koblenbeden umgeben iſt'). Würde man einen ſolchen Metallbe: 
bälter auf einem um feine Achſe gedrebten horizontalen Bylinder feitjtehend 
anbringen **), oder das geihmolzene Blei auf einen in Achfendrehung begrif- 
fenen boblen, mittelft durchſtrömenden Waffers fühl gehaltenen Zylinder auf: 
gießen”"*); fo könnte man Platten von beliebig großer Länge gewinnen: doch 
fheinen ſolche Einrichtungen praktiſche Schwierigkeiten und keinen entiprechen« 
den Werth darzubieten. b 


Die papierdlinnen Dleiblätter (Bleipapier) werden hauptſächlich zum 
Einpaden des Tabaks gebraudht (Tabafblei). Man verfertigt fie ziemlich 
allgemein durch Walzen, zumeilen aber nod nad) der ältern Art durch Gießen. 
Die Vorribtung bierzu bat mit dem vorftehend befchriebenen. Plattenguß= 
apparate der DOrgelbauer große Aehnlichkeitz jedoch ift die Bildung des 
Dleiblattes ganz allein auf die Adhäſion des flüffigen Metalls an der 
Giektafel gegründet, da eine jo geringe Dide ſich nicht mehr durdy das 
dert angegebene Mittel reguliren läßt, vielmehr zu erwarten wäre, daß 
ſeht häufig Lücken in der hinter dem Metallfaften zurüdbleibenden zarten 
Schicht entftänden, wenn eine Wand des Kaftens darüber binftreifte. Die 
Gerätbihaft beſteht demnad aus einem mit Leinwand ftraff bejpannten 
Rabmen, der in ſchräger Lage (10 bis 15 Grad gegen die Horizontalebene 
geneigt) aufgerichtet wird, und aus einer Art von Käſtchen ohne Boden und 
Hintertvand, in welches das Blei eingegoffen wird, und mit dem man raſch 
über die Leinwand binabfährt, wobei an Letzterer eine Saut von lei 
bängen bleibt. Um dieß zu bewirken, muß jedod die Leinwandfläche nicht 
ju glatt fein, weßhalb fie mit einer Mifhung von Kreide und Eiweiß 
übertündt wird; aud muß ihr die Fähigkeit benommen werden, in ber 
Mitte einzufinken, zu melden Behufe man ein mit Wollenzeug bezogenes 
Bret unter der Leinwand in den Rahmen legt. Ie heißer (folakich flüf- 
figer) das Wei ift, je fleiler der Rahmen ſteht, und je fchneller man das 
Kiftben fortbewegt, deſto dünner fallen die Blätter aus. Sie tverden 
10 bis 12 Zoll lang, etwa 7 Zoll: breit verfertigt, find auf der einen 
Seite etwas ranb nnd körnig, auf der andern glatt und mit Spuren 
ME Leinwandgewebes verſehen; ihre Die betränt "00 bis Yz00 Zell; wind 
rin hannob. Quadratfuß wiegt 5%, bis 8 Loth kölniſch. 

In Ehira werden ähnliche dünne Blätter auf die Weiſe verfertigt, daß 
man das Blei auf eine chene, mit glattem Papier überzogene Steinplatte 

*) Brevets, LIV. 21. 
*") Brevets, LIV. 22. 
*"") Brevets, LXII. 146. 
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gießt, Schnell einen zweiten folden Stein darüber legt, und durch Darauffprin: 
gen die Arbeit vollendet. Das Blei wird hierdurch zwifchen ben Steinen aus: 
gebreitet, erhält aber feinen regelmäßigen Rand, und (eben fo, wie beim Gie: 
Ben auf Leinwand) oft Löcher und Riſſe. 

2) Röhren aus Blei, von Ye bis zu 3 Zoll innerem Durchmeffer, 
eignen fih zu Waſſer- und Gasleitungen zc. deßhalb fehr vorzüglid, weil 
man fie in faft jeder beliebigen Länge (Bid zu 40 und mehr Fuß) darftels 
len, und leicht biegen, daher ohne Anmendung bon Knieftüden in oft 
wechſelnden Nichtungen legen kann. Man gießt fie 27. bis 3 Buß lang, 
und biel dider in der Wand, ald fie nad der Vollendung fein follen; 
denn fie werden durch Ziehen über einem Dorn und durd ftählerne Zieh- 
eifen beträdytlicd) verdünnt und in die Länge geftredt. Die Giefformen 
find von Dlei und zweitheilig, d. b. durd die Achfe zerfchnitten, fo daß 
in jedem Theile eine balbzulindriihe Höhlung ſich befindet. Der Kern 
ift von Eifen, polirt, und an einem Ende um fehr wenig dünner als 
am andern, fo daß er ein Stück eined äußerft fpikinen Kegels bildet. 
Die Form wird zum Guß in aufrechte Stellung gebradt, und man gießt 
dad Blei am obern Ende ein. Während des Guffes mird die Form 
durch ein Paar darüber gefchobene Ringe mit Schrauben zufammengehal= 
ten. — Man bat au gußeiferne Formen, deren beide Hälften durch 
Charniere verbunden find, und in welchen die Gußrinne der Zänge nad 
binabläuft, fo daß das Blei von unten eindringt und auffteigt”). Wenn 
die gegoffene Röhre aus der Form genommen ift, werden die Gußnäbte 
weggefchnitten oder abgefhabt; dann macht man den Kern durd einige 
Schläge auf das bünnere Ende lo, und zieht ihm bon der Seite des 
diden Endes, mittelft eines daran befeftigten. Querbeftes, heraus. 

Bleiröbren von fehr großer, ja beliebiger Länge fünnen auf bie Weife 
bargeftellt werben, daß man gefchmolzenes Blei in einen ftarfen gußeifernen 
Bylinder gießt, worin es mittelft äußerer Heitzung flüffig erhalten wird; dann 
durch einen Kolben baffelbe zu einer Oeffnung am Ende dieſes 3ylinders ber: 
auspreft, deren Mittelpunft durch einen ftählernen zylindrifhen Kern einge: 
nommen wird, fo daß ber Austritt burch einen ringförmigen Raum in Rohr: 
geftalt erfolgt; während bes Austretens aber das Rohr abfühlt. Diefes Ber: 
fahren ift mit dem Preffen der Röhren aus Faltem Blei verivandt, und wirb 
deshalb weiter unten (im Anhange zur 3. Abtheil. des 2. Kapitels) wieder 
zur Sprade fommen. 

3) Gemwebrfugeln (balles, bullets, und die Fleineren Po— 
ten, Rebpoften, chevrotines, postes) gieft man in Kugelfor- 
men (Kugelmodeln, moule & balles, bullet mould), weldhe von 
Eifen verfertigt und. ftets zweitbeilig find, fo daß jeder Theil die 
Hälfte des trichterförmigen Einguffes enthält. Die gewöhnliden Kugel 
formen befigen nur eine. einzige Höhlung, und haben die Geſtalt einer 
Zange, deren dicker Kopf die eigentliche Borm darjtellt, indeß die Griffe 
nur zum Oeffnen und Schließen derfelben dienen. Man gieft das Blei 
aud einem eifernen Schmelzlöffel ein, oder taudt die Formen in einen 
Keffel mit aefhmolzenem Blei, meldyes man foldergeftalt herausſchöpft. 
Zutmeilen wendet man Bormen mit längerem Kopfe an, in melden zwei 


*) Le Blanc, Recueil, 2de partie, Planche 71, 
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bis zwanzig gleiche Kugelhöhlungen enthalten find, deren Eingüffe fimmt- 
ih in eine zum Eingießen des Bleies beftimmte Ninne münden; fo daß 
det Guß als ein Stäbchen erfcheint, an welchem die Kugeln neben ein= 
ander mit ihren Hälſen, wie die Zähne eines Rechens, fiten. Auch grö— 
fere Rugelformen bat man, deren beide Theile niht um ein Gewinde mie 
bei einer Zange ſich bewegen, fondern in gerader Richtung durch eine 
Schraube gegen einander gepreßt. werden. 

Nah dem Guffe der Kugeln muß der durd Ausfüllung des Gieß- 
lechs entſtandene Hals oder Gießjapfen abgenommen werden. Dieß ges 
ſchicht entweder mit einer gewöhnlichen Kneipzangez; oder mit einer an 
der Kugelform felbit angebrachten Fleinen Schere; oder durd eine befon= 
dere Vorrichtung, melde mefentlich darin befteht, daß der Einguß der 
Form nit in dem Kopfe bderjelben (welcher vielmehr nur die Kugelhöh- 
lung mit feharfrandiger Deffnung enthält), fondern in einem zweiten, bver= 
ibiebbaren Stüde ſich befindet. Diefes Stück wird entweder vor Deff— 
zung der Form gewaltſam bei Seite gefhoben, oder verfchiebt fi von 
felbft, indem man die Form öffnet, um die Kugel beraudzumerfen; und 
in beiden Fällen wird der Hals diht an der Kugel rein abgefhnitten. 
Weil bei allen diefen Methoden durh das Wegnehmen des Haljes eine 
Xbplattung der Kugel entjteht, vermöge welcher der Schwerpunft aus dem 
Mittelpunfte weggerückt, und der fihere Flug der Kugel nad dem Ziele 
beeinträchtigt wird; fo bat man Vorrichtungen zum Rundabſchneiden er= 
dacht, welche der Spur des Abſchnittes die Geftalt eines Kugelfegmentes 
geben, und daher unentftellte Kugeln liefern. Jederzeit befteht eine ſolche 
Vorrihtung aus zwei bogenförmigen (nad) dem Kugelhalbmeffer gekrümm— 
ten) Schneiden, die fidh dergeftalt gegen einander bewegen, daß der Halb» 
meifer des Bogens, den fie dabei befchreiben, dem Kugelhalbmeffer gleich 
it, während die Kugel in dem Mittelpunfte diefer Bewegung feft liegt. 
Uebrigens kann dieſer Mehanismus an der Kugelform angebradht, oder 
als befondere Maſchine ausgeführt werden. ' 

Die Kugeln erhalten im Guffe fehr gewöhnlich eine Unbollkommen— 
beit, die ihrer Brauchbarkeit weſentlich ſchadet. Indem nämlid das Blei 
in ®erührung mit der Form zuerſt erftarrt, bleibt das heiße Innere noch 
een Augenblick flüffig, und wenn es dann ebenfalls erftarrt, zieht es 
ſic zufammen, kann folglid nidt ganz den Raum ausfüllen. So ent= 
fieben oft Pleinere oder größere Höhlungen, von denen man äußerlich feine 
Spur entdedt, und melde gleihmwohl den doppelten Nachtheil herbeiführen, 
daf die Kugel nit völlig das beabfichtigte Gewicht bat, und daß ihr 
Schwerpunft nit mit dem Mittelpunfte zufammenfält, wodurch fie im 
Fuge leicht vom Ziele abgelenkt wird. Man nimmt daher öfters eine 
Nabarbeit vor, melde darin befteht, die gegoffenen Kugeln nad dem Ab— 
nehmen der Hälfe zwiſchen zwei ftäblernen Stempeln mit balbfugelförmi= 
gen Vertiefungen in einer Prägpreffe gewaltfam zufammenzudrüden, wo— 
dur die Höhlungen im Innern verfhwinden (gepreßte Gewehrku— 
aeln). Da die Aushöhlung der Prägftempel von etwas Fleinerem Durch— 
meffer fein muß, als die rohe gegoffene Kugel, fo mwird zwiſchen den 
Fliben der Stempel ein dünner Gratb von Blei berausgequeticht, der 
fih jedoch leicht, und ohne eine erbeblihe Spur jurüdzulaffen, mit dem 
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Meſſer wegſchneiden läßt. Dieſes Verfahren iſt von guter Wirkung, ber: 
urſacht aber eine Vermehrung der Arbeit und folglich der Koſten. 

Eine andere Art gepreßter Gewehrfugeln find diejenigen, welche gar nidıt 
geguffen, fondern aus DBleiftangen dur eine Preßmaſchine der vorerwähnten 
Art bergeftellt werden. Gine ſolche Stange hat, wenn fie aus der Maſchine 
bervorgebt, die Geftalt eines 3 bis 4 Fuß langen dünnen Bandes, auf deffen 
zwei Flächen die halbfugeligen Erhöhungen, paarmweife einander gegenüber, ber: 
borragen. Im einer zweiten Mafchine (einem fo genannten Durcdfchnitt) wer: 
den fodann die Kugeln ausgefchnitten, wobei das Band mit runden Löchern 
an den Stellen, wo die Kugeln gejeflen baben, abfällt‘). Es gibt auch Kugel- 
prefmafchinen, welche alle Operationen der Reihe nach mit jeder Kugel fofort 
ausführen und fchlieglih durch Rollen die Kugeloberfläche glätten **). 

4) Alintenfhrot (Schrott, Bleifhrot, Hagel, Schieß— 
hagel, dragee, plomb de chasse, shot)““). Diejes Fabrikat ift ein 
merfwürdiges Beifpiel von Gießerei ohne eigentliche Giefform; denn die 
Schrotkörner find in der That nichts Anderes als erftarrte Blei— 
tropfen. Die Größe der Körner wird durd Nummern bezeichnet, melde 
gewöhnlid von 00, 0, 1 bis 10, aud mohl bis 12 und 16 geben; 
öfters hat man auch noch gröbere Sorten ald 00, die man alödann mit 
P und PP benennt. Die feinfte Sorte trägt immer die höchſte Nummer. 
Die größten Körner haben gegen Y, Zoll im Durchmeſſer, die Hleinften 
(dev fo genannte VBogeldunft, cendre de plomb, cendree, dust 
shot) nur etwa Ya, Zoll und felbit bis zu Zoll herab; von Erſte— 
ren gehen ungefähr 14, bon-Legteren 3000 bis 12000 auf ein Loth 
(hannov.). 

Das Blei wird zur Schrotfabrifation nit rein, fondern ſtets mit 
einem Zufage bon Arſenik (man wendet weißes Arſenik mit Eleingeftoßes 
ner Holzkohle, oder rothes Scivefelarfenif, Nealgar, an) verarbeitet, wo— 
duch es mehr Fähigkeit erhält, Tropfen zu bilden, Auf 6 bis 7 Zent— 
ner Blei (gutes, weiches Blei ift wefentlih) nimmt man 2'/, bis 3 Pfund 
weißes Arſenik; oder man fehmelzt erft 10 Zentner Blei mit 20 Pfund 
rothem Arſenik, und von dem dadurd geivonnenen arfenikhaltigen Dei 
5 Zentner mit 5 Zentner reinen Bleies zufammen, Während das Ar— 
jenit mit dem Blei duch Schmelzen vereinigt wird, muß der gußeiferne 
Scmelzkeffel mit einem bledernen, mit Lehm verftrihenen Dedel wohl 
verſchloſſen und in ziemlich ſtarker Hiße gehalten werden. Aus dem Keffel 
Ihöpft man. dad Blei mit einem eijernen Löffel, um es in die Schrot— 
form (fond, passoire, card) zu gießen. Xeßtere ift eine länglich vier— 
edige.(6 bis 14 Zoll lange, 4 bis 10 Zoll breite, 2%, bis 3 Zoll tiefe) 
oder. runde, (oben 9 Zol, unten. 8 Zoll weite) Pfanne von Eifenbled, 
ohne Füße, deren Boden. mit ſehr regelmäßig. runden und glattrandigen 
(um wenigftens. das. Dreifahe ihres Durhmeffers von einander entfern= 
ten) Löchern, von; einerlei Größe verjehen if. Der Durchmeſſer der Löcher 
richtet ih nad, dem Durchmeſſer der zu ergeugenden Schrotfürner, iſt aber 





*) Polytechn. Iommal, Bd. 79, ©. 3465 Bd. 85, ©. 78. 
) Polytechn. Journal, Bd; 112, ©. 105. 


+) Die englifhe Schrotgießerfunft;z von 3. N. Tuband. Heilbronn, 
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Meiner als Diefer. Für jede Schrot= Nummer ift natürlich) eine eigene 
Form nöthig. Um das Anhängen des Bleies an die Form zu berbins 
tern, wird diefelbe ver dem Gießen mit Lehmwaſſer beftridhen und mieder 
getrocknet. Wollte man das Blei unmittelbar in eine Form mit nicht 
gar Meinen Löchern gießen, fo würde es in zufammenbängenden Etrömen 
durch die Löcher laufen; man bevedt deßhalb den Boden der Form mit 
Bleifräße, Bleiſchaum, Bleiaſche, ereme (mie, fie beim Schmelzen auf 
der Oberfläche des. Bleies entfteht); dieſe lodere Subftanz läßt das dars 
auf gegoſſene Blei nur allmälig durdfidern, jo daß es in Tropfen 
durb die Löcher füllt. Diefe Tropfen werden in einen Wottid) mit 
Waſſer aufgefangen, und ftellen im erftarrten Zuftande die Schrutförner 
dar. Ze heißer das Dlei gegoffen wird, defto Fleiner fallen die Tropfen. 
Bei den kleinſten Sorten wendet man Feine Bleikrätze an, weil die engen 
Löcher ſich bald verftopfen würden. Nah der Altern Berfabrungsiveife 
war die Schrotform nur wenige Fuß hoch über dem Waſſer angebradıt ; 
und noch jett findet man in Fleinen Anlagen diefe Einrichtung. Hiermit 
it aber der höchſt meientlihe Nachtheil verknüpft, daß die Tropfen ent= 
weder noch ganz flüffig oder doch erft halb erftarrt in das Waſſer ges 
langen. Sie verlieren dadurd zum Theil ihre regelmäßige Geftalt ganz 
und gar, werden birnförmig, flad oder höderig, folglih unbrauchbar; 
um Theil Fühlen fie fid wenigſtens ungleihmäßig ab, und indem die 
äußerfte, durch das Waſſer plöglih abgekühlte Rinde viel früher feft wird, 
entiteht durch die fpätere Zufammenziehung der innern Maffe eine Höhe 
fung in dem Korne. Iſt diefe einiger Maßen bedeutend und die ihr zu— 
nächft liegende Krufte nur dünn, fo ſenkt ſich Letztere durch den äußern 
Luftdruck trichterartig ein; befindet fi aber die Höhlung zufällig mehr 
gegen die Mitte bin, jo zeigt fi mohl auch Feine Spur davon auf ber 
Oberfläche. In beiden Fällen liegt der Schwerpunft des Korns außer= 
balb feines Mittelpunfts, und das Schrot zerftreut ſich beim Schuffe fehr 
ſtarf. Man findet oft unter einer großen Menge von Schrot, welches 
auf diefe Weife verfertigt ift, nur wenige Körner, welche nicht eine Fleine 
Bertiefung, eine Feine Abplattung oder ein feines Löchelchen zeigen. 

Da der eben angezeigte weſentliche Fehler feinen Grund in der zu 
fhnellen Abfühlung der Bleitropfen durd das Waſſer hat; jo ift es weit 
wefmäßiger, die Schrofform und den Bleikeſſel auf der Höhe eined 
tburmartigen Gebäudes (Schrotthburm)*) ober über einem aufgelaffes 
nen Bergwerks » Schadht anzubringen, und die Tropfen durd einen Raum 
bon mwenigftend 100 bis 120 Buß berabfallen zu laffen, bevor fie in das 
Waſſer gelangen. Hierbei haben fie Zeit, während des Balles ſich boll- 
fommener abzurunden, und gänzlich in der Luft (alfo gleihmäßiger als 
im Waffer) zu erftarren. Diefe wichtige Verbefferung der Schrotfabrika— 
tion ift noch nicht alt, und ging von England aus; fie liefert das ſo 
genannte Patentjchrot, deffn Körner biel regelmäßiger rund, ohne 
Finfenfungen oder Grübchen find, und viel mweniger Ausfhuß enthalten. 
Es fell für die ſchöne Geftalt der Körner vortheilhaft fein, das Waſſer 
6 Zoll hoch mit Del zu bededenz und wenn man. flatt des Letztern eine 
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12 Zoll dide Schicht von beftändig flüffig erhaltenem Talg anwendet, 
fol ohne Nachtheil die Fallhöhe der Tropfen fehr bedeutend ‘vermindert 
werden können. 

Das auf irgend eine der beiden Arten dargeftellte Schrot muß, nach— 
den es an der Luft abgetrodnet ift, zunächſt von allen fehlerhaften; un— 
runden Körnern getrennt (lriage), und dann nad) der Größe fortirt wer— 
den. Um den erjtern Zweck zu erreichen, legen die damit beauftragten 
Arbeiterinnen eine Portion Schrot nad der andern auf ein 2%, Buß 
langes, 1 Buß breites, an den zwei Langen Rändern und an einer ſchma— 
len Seite mit Leiften eingefaßtes Bret (Mblaufbret), weldes fie etwas 
Ihräg auf den Knien liegen haben; die runden Körner rollen herab und 
werden aufgefangen, die fehlerhaften bleiben liegen und müffen als Aus— 
fhuß wieder eingefhmolzen werden. Diefe Operation wiederholt man, 
um des bollftändigen Erfolges gewiffer zu fein. Man fucht aud wohl 
zum Theile die fehlerhaften Körner mittelft eines Zängelhens heraus. 
Das Sortiren (&chantillonnage, tamisage) ift nothmwendig, meil 
— wenngleih im Ganzen eine Schrotform Körner von ziemlidy einerlei 
Größe liefert — dody aud größere und Fleinere fih darunter befinden. 
Es gefchieht in Fleinen Schrotgiefereien mit einem Sortirfiebe (tamis), 
in ®abrifen mittelft einer Sortirmafdine. 

Das Sortirfieb beftebt aus einer Anzahl auf einander gefegter zylin— 
brifcher Büchfen von Weißblech, deren Böden. fo durchlöchert find, daß bie 
Löcher der oberften Büchfe am größten, und in jeder folgenden Büchſe um ein 
wenig kleiner find. Jede Größe entipricht einer Nummer des Schrot-Sorti— 
ments. Indem man das getrodnete Schrot in die oberfte Büchfe oder Abthei— 
fung gibt, und das Sieb fehüttelt, bleiben alle Körner, die zu groß find, auf 
bem Boden liegen, und die durchfallenden fondern ſich von felbit nad ihrer 
Größe in ben einzelnen Abtheilungen von einander ab. Die Sortirmas 
ſchine ift auf das nämlihe Prinzip gebaut, nur find bie einzelnen Siebe mit 
den verjchieden großen Löchern in Geftalt länglich vierediger Käften (von 
2 Fuß Länge, 1 Fuß Breite, 9 bis 12 Zoll Tiefe) neben einander aufgeftellt, 
und eine Mafchinerie fchiebt fie hin und ber und fchüttelt fie. Was in einem 
Kaften durchgefallen ift, bringt man in den folgenden Kaften mit etwas klei— 
neren Löchern, wo ein Theil davon, für den die Löcher zu Plein find, zurüd 
bleibt. Eine andere Einrichtung beftebt darin, daß die mit Löchern von ver: 
fchiedener Größe verfehenen Blechtafeln (welche bei der eben befchriebenen Mar 
fine, die Böden abgefonderter bölzerner Käften bilden) in einer Reihe nad 
einander in einen etwas geneigten langen Rahmen eingefeßt find. Diejer 
Rahmen, fo wie ein- am höchſten Ende defjelben angebrachter Rumpf oder 
Kalten, aus welhem das Schrot nah und nad auf die Eiebe läuft, wird 
durch ein Sadenrad gefchüttelt. Unter jedem Siebe ift eine Schieblade zur 
Auffammlung des Durchgefallenen. 

In einigen Fabrifen bedient man fih des folgenden Werfahrens: Die 
Schrotkörner werden in einen bölzernen Irog gefchüttet, welcher unten eine 
3 bis 4 Zoll weite, mit einem Schieber verfchließbare Oeffnung bat. Unter 
diefem Troge it eine fchiefe Fläche von mäßigem Neigungswinkel angebracht, 
auf welche die Echrote beim Deffnen des Sciebers fallen. Die fchiefe Ebene 
bat mehrere Unterbrechungen, d. b. fie befteht aus mehreren Theilen, zwifchen 
welchen jedes Mal querüber eine mebrere Zoll breite Kluft fich befindet. Die 
Wirkung dieſes Apparates ift eine doppelte: es werden nämlich die unregel: 
mäßig geftalteten Körner abgefondert und aucd die guten Körner nach ibrer 
Feinbeit vorläufig fortirt. Die unrunden, 3. B. birnförmigen, Körner (larmeux) 
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rollen auf ber geneigten Fläche nicht gerade fort, fondern befchreiben eine 
begenförmige Bahn und fallen daher über die Seitenfanten hinab; bie rum: 
den (kugelförmigen) hingegen eilen in gerader Linie die fchiefe Ebene entlang, 
jedoch mit verfchiedener Schnelligkeit. Die größten überfpringen die Zwifchen: 
räume oder Klüfte ſämmtlich und fammeln fi unten in einem Behälter; bie 
weniger großen überfpringen auch einige Zwifchenräume, fallen aber in einen 
der Letztern binein, wo fie von anderen Gefäßen aufgenommen werben; bie 
Heinften endlich fallen ſchon in bie erfte Kluft. Die Bollendung des Sorti— 
rend gefchiebt auf dem Siebe, erfordert aber viel weniger Zeit ald ohne bie 
beihriebenne Vorbereitung erforderlich fein würde. — Oefters wird erft nad 
dem Sortiren die fhon oben befchriebene Ausfonderung der unrunden Körner 
borgenommen. 

Um das Scdrot vor dem Anlaufen durd die orhdirende Wirfung 
der Luft zu ſchützen, und ihm Glanz und Glätte zu geben, wird es mit 
einer Eleinen Menge gepulverten Neißbleies (/, bis Loth auf 100 
Pfund Blei) in einer um ihre Achſe gedrehten, Tiegenden (hölgernen oder 
anßeifernen) Tonne geſcheuert (Poliren, roder, lustrer, lustrage), 
wodurd es eine ſchwärzliche Farbe annimmt, indem fi feine Stäubdhen 
von Reißblei in die Poren des Bleies legen. Der in England gemachte 
Verſuch, ftatt des Reißbleies Quedfilber oder Zinn-Amalgam anzuwenden, 
macht das Verfahren Eoftfpieliger, und der dem Schrot dadurch mitge— 
tbeilte weiße Glanz ift nit dauerhaft; auch kann wohl dad Quedfilber 
auf mandyerlei Weife Nactheil für die Gefundheit herbeiführen. 

Gutes Flintenfhrot muß aus ganz richtig Bugelrunden, glatten und glän- 
jenden Körnern bejteben, unter Einer Nummer nur Körner von fehr nahe ganz 
gleiher Größe enthalten, und im Sortimente nicht zu ftarfe Unterfchiede der 
Größe bei den auf einander folgenden Nummern bdarbieten. 

5) Buchdrucker-Schriften (Schriftgießerei, fonderie de 
caracleres, iype founding)*). — Die Eleinen Theile, aus melden die 
Fermen zum Buücherdruck zufammengefeßt werden, und die man unter 
dem allgemeinen Namen Typen, caracteres d’imprimerie, printing 
Iypes (in engerem Sinne, fofern namentlih von Buchſtaben-Tyhpen die 
Nede ift, auch Lettern) verjteht, find aud einer Mifchung von Blei 
und Antimon (Scriftzeug, ©. 46) gegoſſen, und enthalten die mit 
Farbe auf das Papier zu übertragenden Buchſtaben ꝛc. in verfehrter (d. h. 
einem Spiegelbilde entſprechender) Relief = Darftellung. 

Nebft den eigentlihen Schriften (Bucdftaben mit dazu erforderlichen 
Biffern, Interpunttionszeichen u. dgl.) gehören dahin: Zeichen verfchiedener Art 
(matbematifche, chemiſche, Kalender » Zeichen ı2c.); Klammern, einfache und vers 
jierte Linien, Röschen, Ginfaffungen; ferner die nicht zum Abdrude, fondern 
nur zur Ausfüllung der im Drude leer bleibenden Räume beflimmten Au 6: 
ſchließungen (nämlid Quadrate oder Gevierte, Halbgevierte und 
Spatien); enblid der Durchſchuß, welcher zwifchen die Zeilen eingefept 


RA. Henze, Handbuch der Schriftgießerei und ber verwandten Neben: 
jweige. Weimar 1844 (133. Bd. des Neuen Schauplages ber Künfte 
und Handwerke). — G. Hartmann, Handbuch der Metallgießerei’ 
Weimar 1840, ©. 637. — Techniſches Wörterbuch, bearbeitet nach Ure's 
Dictionary of Arts von Karmarſch und Heeren, 3. Bd. Prag 1844, 
S. 139. — Technolog. Enmflopädie, Bd. XVI. Artifel: Stereotvpie 
und Echriftgießerei. 
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wird, wenn man fie in größeren Abftand von einander bringen will (tbeils 
dünne Streifen von ber Zänge der Zeilen: Durchſchuß-Linien, tbeils kür— 
jere bidere Stüde: Konkorbanz:- Quadrate). — Die Lettern find vier: 
feitig prismatifhe Stäbchen von etwas weniger als 1 Boll Höbe (Papier: 
höhe), weldhe auf der obern Endfläche (Auge, oeil) das Bild der Buchſta— 
ben ıc. tragen. Die Dide diefer Stäbchen, in der Michtung der Höhe der 
Buchſtaben gemeffen, beißt der Kegel, Schriftkegel (corps, body), beträgt 
von '/, Linie bis zu 1 Zoll und darüber, und wird in feinen zablreichen: Ab: 
flufungen durch eigene Namen bezeichnet. Jede Letter beiigt nabe am Fuße, 
und zwar auf ber Fläche, weldhe dem untern Ende des Buchſtaben entfpricht, 
eine balbrunde Austerbung (Signatur, cran), weldye beim Zuſammenreihen 
der Lettern als ein fühlbares Merkmal dient, um ohne Anjeben die ridytige 
Stellung zu finden. j 

Die Giefform des Schriftgießers (dad Inftrument, Gieß-In— 
firument, moule, mould) ift aus meffingenen, eifernen und hölzernen 
Beftandtbeilen zufammengefegt, und in diefelbe wird ein genau parallelepi- 
pedifch zugerichtetes Stüd Kupfer eingelegt, welches den vertieften Abdruck 
ded zu gießenden Buchftabens oder Zeichens enthält (die Matrize, Mas 
ter, malrice, matrix). Theils durch Wechſeln einiger Beltandftüde — 
namentlidy jedenfalls der Matrize, — theild durch bloße Verſchiebung ans 
derer, wird das Inftrument zum Gießen verfchiedener Arten und Größen 
von Buchftaben geeignet gemacht; und dadurd allein gebt deffen ziemlich 
fünftlihe Zufammenfegung hervor, melde bei der Einfachheit der darin 
erzeugten Gußftüde fonft nicht nöthig wäre. Die Metallbeftandtbeile des 
Inftruments find in zwei hölzerne Schalen eingefchloffen, damit fie nicht 
dur die Hike den Händen des Gießers beſchwerlich fallen; das Ganze 
läßt ſich mittelft diefer Schalen augenblidlih in zwei Theile trennen und 
eben fo ſchnell wieder zufammenfegen (Schließen). Pas Eingießen des 
Metalls geſchieht durd einen hoben tridhterartigen Kanal, welcher auf dem 
(beim Guffe nad oben gekehrten) Fuß- Ende der Letter mündet. 

Zur Berfertigung der Matrizen wird für jeden Buchftaben und jedes Zei: 
hen eine Relief: Punze in Stahl gefchnitten (Patrize oder Stempel, 
poincon, punch genannt), welche man nachher in das Kupferftüd mittelft des 
Hammers einjchlägt, um den erforderlichen vertieften Abdrud (Abſchlag) zu 
bilden; zulegt wird die Matrize zur richtigen Geftalt und Größe befeilt (das 
Juftiren). Ohne Stablftempel ftellt man, über Typen von Schriftzeug, 
Matrizen durch Galvanoplaftif (S. 142) dar, und zwar in Geftalt von Plätte 
hen, welche man fodann mit Cchriftzeug umgießt, um ihnen den erforderlichen 
Körper zu geben. 

Das Gießen geſchieht vor einem gemauerten Fleinen Ofen von zhlin— 
drifcher Geftalt, auf deifen oberer Fläche ein rumder gußeiferner Keffel 
(die Gießpfanne) eingefeßt ift, um in diefem das Schriftzeug beftändig 
flüffig zu erhalten. Zur Ableitung der Metalldämpfe ift nahe über dem 
Keffel ein bledherner Hut don der Geftalt eines umgeſtürzten Trichters 
angebracht, deſſen weiter fortgefektes Nobr in den Scornftein mündet, 
und durd welchen man zweckmäßig einen Fünftlich erregten Luftzug leitet “). 
Drei oder bier Arbeiter ftehen um den Gießofen herum an einer tifcharti= 
gen hölzernen Einfaffung, jeder mit einem Giefinftrumente und einem 





°) Gewerbe. Blatt für Sachſen, IV. Jahrgang, Ghemnig 1839, S. 270. 
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Heinen »eifertien Löffel ausgerüftet. Der Gießer hält das zufammengejegte 


Geſchloſſene) Inftrument in der linken Hand, fhöpft mit dem Löffel in 


Herten etwas Metall aus den Keffel, und gießt es in den Eins 
aa aß diefer fi ganz damit füllt. Im demfelben Augenblide bes 
—* er durch eine eigenthümliche ſchwingende Erſchütterung des Inſtru— 
ments das Eindringen des Metalld in die feinſten Vertiefungen der Ma— 
trige; dann ‚Öffnet er ohne Verzug (nad) Wenlegung des Löffels) das 
ſſtrument mit der reiten Hand, wirft die gegoffene Letter heraus, und 
eßt es wieder, um den nächſten Guß zu machen. — Bür Klammern, 
Linien, Auzfi liefungen, gebraucht man ‚größere, übrigens ähnlich einges 
tete Gießinftrumente, wie jene für die Lettern find. 
Die je Reihe von Handgriffen, welche zum Gießen einer 2etter erfor: 
bert wird, verläuft mit folder Schnelligkeit, daß von Pleiner Schrift ein fleißi— 
ter 12. Güffe in einer Minute macht; der Regel nah kann man als 
öch ſte Leiftung für die Stunde ungefähr 70 Stüd von Fleiner Schrift, 
oder (mit Rüdfiht auf die kleinen Unterbrehungen) für einen Tag von 12 
Arbeitsftunden etwa 7000 Stüd rechnen. Das Gießen großer Schriften gebt 
viel langſamer von Statten. 
eeuerlich find verſchiedene mechaniſche Vorrichtungen zur Schriftgießerei 
in Anwendung gekommen: 
a) Elichir:(Alifchir:)Mafhine, dabbing machine, zur Darftellung der 
Lettern“). Das Wefentlichfte derſelben befteht darin, daß eine 
, in welde die Matrize von oben ber (mit dem Abfchlage nach unten) 
wird, auf einem horizontalen gußeifernen Fundamente befeftigt ift; 
en ſich eine große vieredige (4. B. 3 Zoll im Quadrat meffende, 
5* tiefe) Gingußöffnung, befindet, welche mittelſt eines engen Kanals durch 
die Seitenwand der Form im diefe Legtere einmündet; und das Metall gewalt: 
um durch einen rafhen Schlag in die Form getrieben wird. Zu diefem Be: 
if auf dem Fundamente eine Art Fallwerk angebracht, beſtehend aus 
einer in Leitungen ſenkrecht auf und ab beweglichen GEifenftange von etwa 
4 Fuß Höhe bei 1%, Zoll Dide, welche am obern Ende mittelit einer aufge: 
festen Kugel beichwert ift, unten aber einen mwürfelförmigen eifernen, in die 
Eingußöffuung paffenden Klotz trägt. Die Stange mit. den Aloge wird auf: 
gehoben; man giebt die nöthige Menge Metall in die Eingußöffnung und läßt 
dann fogleich die Stange fallen, wobei deren Klog auf das flüfige Metall 
ſchlägt, und es durch den Seitenfanal in die von der Matrize bededte Form— 
ng treibt. Zum Ausgange der Luft aus ber Korm find eigene feine 


—— angebracht. 
ob) Sießpumpe'““), zum Gießen großer wie kleiner Schriftgattungen. — 
In dem mit flüffigem Schriftzeug gefüllten Keffel ſteht eine Bleine eiferne 
Drudpumpe, deren Kolben durch Drud der Hand auf einen Hebel niederfteigt 
und durch ein Rohr mit Mundftüd das Metall in das vorgehaltene gewöhn— 
lie Gießinftrument fprist. Die Pumpe erfegt aber nur den Gießlöfſel; alles 
ge bleibt Handarbeit. Beim Nachlaffen des Hebeld wird derfelbe ſammt 
durch eine ftarfe Feder wieder gehoben. Da ein Bentil in diefer 
Pumpe unanmwendbar fein würde, fo füllt ſich der Stiefel dur Einlaufen des 
Metalle von oben oder mittelft zweier feitlich durchgebohrter Köcher: für den 
erftern Kal iſt der Kolben am untern Ende auf eine Strede feitwärts flad) 


* 





93. H. Meyer's Journal für Buchdruckerkunſt ıc. Jahrg. 1838, Nr. 1. 


**) Gewerbe: Blatt für das Königreih Hannover, IN. Jahrg. Hannover 
1844, ©. 135. — Polytehn. Journal, Bd. 95, ©. 12. 
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abgefeilt, fo daß er bei feinem höchſten Stande eine Oeffnung im Stiefel frei 
läßt; für den zweiten Fall hat er zwar durchgehends die volle Zylindergeftalt, 
wird aber bis über jene Seitenlöcher des Stiefels gehoben, um unter fi das 
Metall einzulaffen. Hier wie dort ift der Kolben ein eiferner, in den Stiefel 
möglihft genau paflender Zylinder ohne weitere Dichtungs-Vorrichtung. — 
Die Gießpumpe befchleunigt das Gießgefchäft, liefert aber wegen des gemalt: 
famen raſchen Einfprigens der Metallmaffe in das Jnftrument — wobei die 
Luft nicht völlig entweichen kann, Lettern mit Höhlungen im Innern, fo daß 
deren Gewicht oft nur drei Viertel vom Gewichte der mit dem Löffel gegoffe: 
nen beträgt. . 

ec) Gießmaſchine, Letterngießmafdhine*). Cie beftebt aus einer 
Verbindung der eben befchriebenen Gießpumpe mit dem Gießinftrumente in 
foldyer Art, daß Letzteres nicht mit der Hand bedient wird, fondern alle Bewe: 
gungen (das Pumpen, das Deffnen und Scließen des Inftruments, deſſen 
Annäherung an das Mundftüd der Pumpe und nachher die Zurüdziehung, 
das Herauswerfen der gegoffenen Lettern) durch Theile des Mechanismus be- 
wirft werden. Der Betrieb des Ganzen findet durch Umdrehung der Kurbel 
an einem Schwungrade Statt. In gebörigem Gange liefert die Mafchine 40 
bis 70 Güſſe (alfo eben fo viel Stüd) in einer Minute. — 

Zurihtung der gegoffenen Typen. — An ben rohen gegoffenen 
Typen figt der vierfeitig pyramidale Anguß, Gußzapfen (jet, break), wel: 
cher durch Ausfüllung des Gußlodhes im Inftrumente entitand, und zum Theil 
trichterartig bobl ift, weil dur die beim Gießen Statt findende Schüttelung 
etwas Metall noch flüffig wieder berausgeworfen wurde. Die Lettern fommen 
num zumäcft in die Hände von Knaben, welche die Angüffe abbrechen (2000 
bis 5000 in einer Stunde). Dann folgt das Abfchleifen des Grathes oder der 
feinen bervorfpringenden Gußnatb, welche durch Eindringen des Metalld in bie 
Fugen des Giefinftruments an zwei diagonal einander gegenüber ftehenden 
Kanten entftanden it. Dieß wird ebenfalls von Knaben ausgeführt, welde 
auf einem flachen feinförnigen Sandfteine jede Letter mit den beiden breiten 
Ceitenflähen rafh ein oder ein Paar Mal bin und ber fchieben. Diefe Be: 
handlung fann von einem Knaben wohl mit 2000 2ettern in einer Stunde 
vorgenommen werden; man bat aber auh 2Letternfhleifmafhinen‘*), 
welche zwiſchen zwei Stahlplatten mit Feilenbieb beide Flächen zugleih ab: 
fchleifen, die Lettern felbit einführen und auswerfen, und durch Treten eines 
Schwungrades mit Kurbel bewegt werden. — Auf das Schleifen folgt das 
Beſtoßen. Die Lettern werden dazu in Reihen aufgefeßt, und jede Reibe 
wird zwifchen zwei eijernen 2inealen auf dem Beftoßtifche eingeflemmt. 
Das Auge ift zuerft nach unten gefehrt, und der Fuß, mit der Spur des weg: 
gebrochenen Anguffes, befindet fi) oben. Bei diefer Stellung wird mittelit 
eines eigenthümlichen Hobels die Spur des Anguffes weggehobelt, und zwar 
fo tief, daß auf der Fußfläche der Lettern eine Furche oder Ausfehlung ent: 
ftebt. Auf dem Beftoßtifhe muß endlih auch noch jene Kante der Lettern, 
melde fih auf dem Buchftaben. Ende (Auge) an der Signatur : Seite befindet, 
fhräg abgehobelt werden, wozu man die Lettern-Reihe umkehrt (aufs Fußende 
ftellt), alfo das Auge nad oben bringt, und zwar den nämlichen Hobel wie 
vorher, in bemfelben aber ein anders geftaltetes Schneideiſen anwendet. 


Gegoffene Linien werden (ftatt des Abfchleifens) zur Glättung ihrer Sei: 


) Polytehn. Journal, Bd. 104, ©. 248. — Polytehn. Gentralblatt, 
Jahrg. 1847, ©. 1521. — Journal für Buchdruderfunft ꝛc. Heraus: 
gegeben von I. H. Meyer, Braunfchweig, Jahrgang 1846, Nr. 18; 
Jahrg. 1848, Nr. 11. 


) Meyer's Journal für Buchbruderkunft sc. Jahrg. 1848, Nr. 19. 
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tenflächen in einer Art Ziehbank unter einem fehneidigen Eifen durchgezogen. 
Die Kante, welche fih abdruden fol, wird ebenfalls auf dem Beftoßtifche mit: 
teilt zweckmäßig geftalteter Hobeleiſen zugerichtet, bei breiten Linien oft mit 
einer ober mehreren Furchen verfehen, woburd fie im Abdrud das Anſehen 
sweier ober mebrerer paralleler Strihe barbieten (fo genannte azurirte 
Zinien). 

Dem Gießen der Buchdruder- Schriften find bier zwei dem Zwecke, 
und theilmweife der Ausführung, nad) fehr verwandte Arbeiten anzureihen, 
nämlihb das Abklatſchen und das Stereothppiren. 

Durh Abklatſchen, Clidiren (clicher, clichage, dabbing) 
vervielfältigt man in Holz oder Metall gefchnittene Zeichnungen, um fie 
als Vignetten, Einfaffungen zc. zum Bücerdrud zu gebrauden; ferner 
Medaillen u. dgl. Bon dem Originale wird zunädit ein Abdrud ges 
nommen, welcher dann ald Form (Matrize) dient, um eine beliebige 
Anzahl Kopien berzuftellen. Zu den Matrizen wird Blei, Schriftzeug, 
auch Kupfer angewendet; die erfteren Beiden geftatten die Berfertigung 
der Matrizen durch Abklatſchen, da fie leihtflüffig find; in Blei können 
Meifing= und Stahlſchnitte auch Falt eingepreft werden; Fupferne Ma— 
trizen gewinnt man, fofern dad Driginal von Stahl ift, ebenfalls durch 
kaltes Einpreſſen (Mbprägen), über Originalen aller Art aber mittelft der 
Balvanoplaftif. In jedem Balle ift die Matrize ein höchſt getreuer — 
aber entgegengefeßter — Abdrud des Driginals in Geftalt einer mebr 
oder weniger dünnen Platte, welde zu bequemerer Handhabung beim Ab— 
Hatiben auf einem Stüde Holz befeftigt wird. Als Material zur. Dar- 
ftellung des Abklatſches (cliche) eignen fi befonderd ſolche leicht— 
fhmeljende Metallmiihungen, melde beim Abfühlen nad der Schmelzung 
langfam erftarren und dabei für kurze Zeit einen didflüffigen, faft breis 
artigen Zmoifchenzuftand annehmen, wie ed vorzugsweife bei Legirungen 
aus Blei, Zinn und Wismut (S. 43), fo wie aus gleihen Theilen 
Binn und Blei, der Ball iftz übrigens taugt auch das Schriftzeug, felbft 
Blei ohne Zuſatz. Das Metall wird in einer gleihmäßigen, nur 17% 
bis 2 Linien hohen Schicht auf Papier gegoffen (deffen Ränder man aufs 
aebogen bat, um eine Art niedrigen Käfthens zu bilden); dann faßt man 
die Matrize mit der Hand und fchlägt fie, ſchnell und Fraftvoll, ſenkrecht 
auf das Metall nieder in dem Augenblide, wo Leßtered dem Erftarren 
nabe it. Da bierbei das Metall gewaltfam in die feinften Vertiefungen 
der Matrize bineingetrieben wird, fo gewinnt der Abdrud eine Schärfe 
und Genauigfeit, welde durd) Guß der Regel nad) nicht zu erreichen ift. 
Das Verfahren muß aber mit Vorfiht (wegen der herumfprigenden Mes 
talltheile) ausgeführt werden, und mißlingt leicht, befonderd bei etwas 
großen Gegenftänden, zu welden daher — ſchon des erforderlihen Krafts 
aufwandes megen — ein Falle oder Schlagwerf (Clichirmaſchine, 
machine à clicher)*) angewendet werden muß. — Die zum Druden 
beftimmten Abklatſche werden auf Klöße von Holz aufgenagelt oder auf 
Unterlagen von Schriftzeug mittelſt Schnell= Loth feitgelöthet. 

Stereotbpiren (séréotyper, ster&otypage, stereotyping). — 


— — 
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Metallene Bormen zum Bücherdruck, melde. nicht aus änzelnen Tippen 
jufammengefegt, fondern aus ganzen Platten. gebildet find, - nennt man 
Stereothpen, und ihre Verfertigung das Stereotppiten ’). ‘Die 
erſte Grundlage zu den Stereothpen iſt jedenfalls ein’ gewöhnlicher aus 
beweglichen Thpen zuſammengeſtellter Satz, von welchem eine Matrize ge— 
nommen wird, um in Letzterer ſodann die Druckplatten zu verfertigen. 
Unter den verſchiedenen Methoden, ſowohl der: Matrizenbildung als des 
Ausfüllens derſelben, iſt gegenwärtig eine einzige in allgemein berbreites 
tem Gebrauch; und dieſe beſteht darin, daß man auf dem Typenſatze 
durch Aufgießen bon Gyps eine Matrize erzeugt, dieſe in einem Ofen 
ſehr ſorgfältig trocknet, fie hiernach in eine bon zwei gußeiſernen Platten 
gebildete Gießform legt, nnd den leeren Raum mittelſt eines Löffels mit 
der geeigneten Metallmiſchung (b Blei, 1 -Antimonz:- oder 5. bis 8 Blei, 
1 Antimon, Yı; Zinn; oder-70 Blei, -30 Antimon, 2% Zinn, 1 Wise 
muth) vollgießt. Die gegoffenen Platten werden ſchließlich auf der Rück— 
feite abgehobelt oder in der Drehbank abgedreht, und auf Holztafeln ges 
nagelt. — Auf gleidhe Weife pflegt man jeßt meiftentbeild die Holzſchnitte 
zu Vignetten u. dgl. zu vervielfältigen, ftatt fie abzuklatſchen. 


VI. Zinngießerei. 


Die Zinngußwaaren beftehen gewöhnlid aus mit Blei berfeßtem, 
feltener aus reinem Zinn; befonderd dann, wenn durd den Bleigehalt 
feine Gefahr für die Gefundheit entfteht, wenn man bauptjählih nad) 
Wohlfeilheit traten muß, und wenn man möglichſt ſcharfe Güffe haben 
will, wird der Zufaß von Blei ftarf erhöht; denn das fehr bleihaltige 
Zinn füllt die Formen beffer aus, als das reine. So werden die zinner— 
nen Modelle der Gelbgießer (S. 102), die Verzierungen, welde man vers 
goldet auf hölzernen Nahmen anbringt, die ald Kinderfpielgeug dienenden 
Soldatenfiguren u. dgl. aus einer Mifhung von ungefähr gleich viel 
Zinn und Blei gegoffen. Zum Gießen des Zinnd dienen Sandformen 
(die man gleich jenen für den Meffingguß berftellt), wenn man von dem 
Gegenftande, welcher erzeugt werden fol, ein Modell befigt, umd nur ein 
einziger Abguß erfordert wird. Da aber die meiften Zinngüffe Handels= 
waare find, und daher in größerer Zahl verfertigt werden; e bedient 
man ſich aud in der Pegel bleibender Formen, die man aus verfchiedenen 
Materialien berftellt. Die dauerhafteften, aber auch Eoftfpieligften, For— 
men liefert Meffing; ftatt deffelben gebraudt man öfters Gußeifen, und 
zu den Gegenftänden aus Britannia = Metall (S. 43) felbft Stahl. Sehr 
gerdöhnlic für größere Formen ift auch die Anmwendung eines feinkörni— 
gen, feften Sandfteins, der aber weniger Dauerhaftigkeit gewährt, und 
fehr did fein muß, wodurch die Formen öfterd unbequem werden. Ser— 
pentin wird felten gebraudt; er ift theuer, und zerfpringt bei zu plöß- 
licher Erhigung, läßt ſich aber fehr glatt bearbeiten, und liefert daher 


)5. Meyer, Handbuch der Stereotypie. Braunſchweig, 1838. — Hart: 
mann's Handbuch der Metallgieherei, S. 686. — Henze, Handbuch 
der Schriftgieherei, S. 188. 
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ihöne Guſſe. Blauer Schiefer (didfpaltiger Thonſchiefex) dient für Beine 
Formen zu dünnen Gegenftänden, empfiehlt ſich durch die Leichtigkeit, mit 
welcher ver gedrecfelt, geihabt und gravirt merden kann, zerfpringt aber 
bei unvorfichtigem Erbigen leicht. Formen aus Gyhps find durd Gießen 
des Materials über ein Modell mit Leichtigkeit darzuftellen, und dienen 
aber befonders gut für Gegenftände bon geſchweifter und ähnlicher Ge— 
kalt, mo die Ausarbeitung anderer Bormen zu mühſam und Eoftfpielig 
fein würde; fie zeripringen aber ebenfalls, wenn man fie nicht vor dem 
Gebrauche fehr vorſichtig erwärmt, und brödeln dur öfteres Gießen, 
durch die Hiße mürbe gemacht, ab — daher fie nur eine befchränfte An= 
zahl von Abgüffen aushalten. Kleine Formen macht man öfters aus 
Blei oder felbit aus Zinn, melde man über ein hölzernes oder bleiernes 
Modell gießt; ſie müſſen (befonders die zinnernen) ziemlich did fein, und 
man darf micht zu heiß darein gießen, um feine Schmelzung derfelben zu 
peranlaffen. Endlich Fünnen bei einzelnen Gelegenheiten fogar Holy und 
Papier Beftandtbeile folder Bormen bilden, in denen man nur wenige 
Abgüſſe zu machen beabſichtigt. 

Die Giefformen aus Metall und Stein müffen vor dem Eingießen er: 
wärnt werben, bamit fie nicht das Zinn zu fchnell abkühlen und e8 zum Er: 
farren bringen, bevor noch die ganze Höhlung angefüllt iftz; fleinerne auch 
deibalb, um dem Serfpringen durch die Hite des Zinns vorzubeugen. Meflin- 
gene und eiferne Formen verfiehbt man mit bölzernen Handgriffen, um fie ohne 
Beihwerbe balten zu fönnen. Um bem Anhängen bes Zinns an bie Form: 
wände vorzubeugen, gibt man Legteren, wenn fie von Metall find, einen Ueber: 
zug von Ruß durch das Anraucen (Mamber, smoking) über einem Feuer 
von Kienholz, auc (bei ganz Pleinen Formen) tiber der Licht: oder Lampen- 
flamme; oder man beftreicht fie (anoinling) mit Wafler, in welchem Bolus, 
Zöpfertbon, Lehm, Gifenocher -zerrührt ift, und läßt diefen Anftrih trodnen ; 
fehr gut und dauerhaft ift ein Anftrich mit einer Mifhung von Kienruß, Ei— 
weiß und Eſſig. Sandfteinformen überzieht man mit Kreide, in Wafler ans: 
gerübrt. — Das Binn muß zum Guffe gehörig beiß fein, und wird mit einem 
eifernen Löffel aus dem Keffel oder der Pfanne gefchöpft und in bie Formen 
gegoffen. Man unterfcheidet das Heißgießen und Kaltgießen. Das 
Erſtere it nur bei meflingenen oder eijfernen Formen anwendbar, und das 
3inn wird babei fait bis zum Anfange bes Glühens erhigt. Die Form 
— welde durd Eintauchen in das Zinn felbft erbigt wird — kühlt man, 
während das Zinn darin noch flüfftg iſt (fogar fhon während des Eingießens) 
mittelft eines naffen Zappens, wodurd der Guß eine glatte, von Grübchen 
freie Oberfläche erhält. Indem nämlih die vom Ginguffe entfernteften Theile 
zuerſt gefüble und aljo zum Grftarren gebracht werden, kann fi die durch 
das Schwinden des Zinns entitebende Leere aus dem noch flüffigen Xheile 
füllen. Durch das Heißgießen (und Küblen) erbält das Zinn außerdem einen 
befondern Grad von Härte, Steifheit und Klang; auch gießen fih feine fcharf: 
randige Theile (3. B. die Gänge eines Schraubengewindes) bei diefem Verfah— 
ren vorzugsweife rein als. Beim Kaltgießen (fowohl in meffingenen Formen 
als in foldhen von anderen Stoffen) gibt man dem Zinn nur fo viel Hige, 
daß es auf der Oberfläche nicht farbig anläuft. Wenn bier die Form nicht 
ſchon vorläufig erwärmt ift, fo wird fie bald dur das Gießen felbft warm 
genug, wobei aber bie erften Güſſe unvolftändig ausfallen. 

Die Formen werden beim Gießen überhaupt entweder in ber Hanb ober 
jwifchen den Anien gehalten, oder in eine einfache bölzerne Schraubenpreffe 
eingeipanın, welche Letztere vor dem Gingießen in eine zum Guß bequeme ge: 
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neigte Lage gebradyg wird. Die Ablöfung des Guffed von der geöffneten Form 
wird bewirkt, indem man gegen bie 2egtere mit einer Bleiftange ftößt, nach— 
dem das Gußftüd mittelft eines naſſen Pinfels oder Zappens abgekühlt ift, 
um nicht bei der Erſchütterung zu zerbrechen. 


In der Regel werden nur Gegenftinde von einfacher Geftalt als 
Ganzes gegoffen; viele, befonders hohle Stüde, gieft man in mehreren 
Theilen, die man hernach durch Löthen vereinigt: auf diefe Weife ums 
geht man die Nothiwendigfeit fehr zufammengefegter, daher theurer und 
beim Gebraude ſchwierig zu behandelnder Giekformen. Die meiften Zinn 
gießerformen beftehen demungeachtet aus mehreren Theilen, wobei zu be= 
merken ift, daß deren Theilungslinien zweckmäßig gewählt fein müſſen, 
damit der Guß fi leiht von der Borm, ohne Beſchädigung des Einen 
oder der Andern, trennen läßt. Dort, wo fi die Bormtheile berühren, 
muß ein Schloß (repere) angebradt fein, d. h. einige Stifte oder 
Zapfen, ein erhabener Nand u. dgl., an Einem Theile, wofür der andere 
Theil entfprehende Vertiefungen beißt: bierdurd) wird das richtige Zus 
fammenpaffen der Theile gefihert. Die äußeren, den Kern (noyau, 
core) umgebenden Theile an den Formen für hohle Gegenftände bezeich- 
net der Zinngießer mit dem Namen Hobel (chape). Der Einguß 
(tedge) wird in tridhterähnlicher Geftalt an einer Stelle angebradt, von 
welcher aus das Zinn am fcdhnellften nad allen Theilen der Formhöhlung 
gelangen kann; oft ift man genöthigt, denfelben in mehreren Zweigkanälen 
einmünden zu laffen, um die Füllung fiher und ſchnell zu bewirken. 

Folgende Ueberfiht von Beifpielen umfaßt die bei Zinngießerformen vor: 
fommenden wefentlich verſchiedenen Fälle: 

a) Ganz fladhe oder nur wenig vertiefte Gegenftände. 

1) Eine Platte. Die Form kann aus zwei glatten, mit feiner Pappe 
(Zucpreßfpan) belegten Bretern beftehen, zwifchen welche man Leiſten von ber 
Dide der beabfihtigten Platte dergeftalt einlegt, daß durch diefelben ber vier: 
edige Umfang an drei Seiten begrenzt wird, während bie vierte Seite zum 
GEingießen offen bleibt. Dauerbafter wird eine foldhe Form aus Meffing ber: 
geftellt, nämliy aus zwei Platten, von welden bie eine an drei Seiten mit 
einer aufgenieteten Randeinfaffung verfeben ift. 

2) Ein Löffel. Meffingene zweitheilige Form; ber eine Theil die Ge: 
ftalt der Ponveren, ber andere Theil die Geftalt der Fonfaven Seite, jeder über: 
dieß die halbe Vertiefung für den Stiel enthaltend. Der Einguß am Ende 
des Stiels. 

3) Ein Ring. Form aus Meffing oder Schiefer; zweitheilig ; jeder Theil 
bie Vertiefung für die halbe -Dide des Ringes enthaltend; Ginguß an einem 
beliebigen Punkte des Umkreiſes, in der Ebene des Ringes. 

4) Kleine Figuren, als Kinderfpielzeug (Soldaten, Kanonen, Bäu- 
me ıc.). Meſſing oder Schiefer; zweitheilig; jeder Theil mit ber Bertiefung 
verfehen, welche der einen Seite des Gegenftandes entfpricht. Der Einguf am 
obern Ende. Die Form ift unten offen, und entbält auf ihrer Bodenfläche 
bie feichte Vertiefung, in welcher fih das als Fuß des Gegenftandes dienende 
Plättchen bildet; fie wirb zum Guffe auf ein Kartenblatt geftellt und dadurd 
gefchloften. Rechnet man die Karte dazu, welche nur zur Erfparung einer me: 
tallenen Platte dient, fo ift die Form breitheilig. 

5) Eine Schale, ein Zeller, ein Krugbedel. Form 3. B. von 
Sanpdftein oder von Meffing; zweitheilig; der eine Theil die Vertiefung für 
die Fonvere nterfeite des Tellers, ber andere Theil bie Hervorragung (dem. 
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Kern) enthaltend, melde die Geftalt der hohlen Oberfeite beftimmt. Der Ein: 
aus an einer Stelle bes Teller - Randes*). 

6) Ein Henkel au einem Topfe — Die Form fann von Sinn 
oder Blei 2c. fein; zweitheilig; im jedem Theile eine Vertiefung, welche der 
Hälfte des in feiner Dide zerfchnitten gedachten Henkels gleicht. 

7), Ein Hentel zu einem Kruge, mit angegoffenem Char— 
niere. — Die Form von Blei oder Meffing; aus zwei Hauptplatten befte- 
benb, zwiſchen welchen die den Henkel von außen begrenzenden Theile ringe 
berum wie ein bemwegliher Rand eingelegt find. Eines dieſer Stüde enthält 
die iheibenförmigen Anfäge, zwifchen welchen fi die Lappen des Charniers 
bilden, und durch welche ein eiſerner Stift geſteckt wird, um in dem gegoffe: 
nen Charniere die Löcher auszuſparen. Die. eine Hauptplatte trägt in der 
Nitte eine Erhöhung, deren Umriß der innern Schweifung des Henkels gleich 
it, und welche nad dem Zujammenfegen der Form die ebene Innenfläche der 
andern Platte berühren, aljo von einerlei Höhe mit den Randftüden fein muß. 
Die vom Zinn auszufüllende Höhlung bleibt zwifchen den Randftüden und 
jmer Erhöhung ber einen Hauptplatte. Zum Gingiefen ift eine Oeffnung 
wwiſchen zweien ber Randftüde gelaffen. — Je nad der verfchiedenen Geftalt 
des Henfels weicht auch die Beichaffenheit der Form und die Zahl ihrer Be: 
ſtandtheile ab"). 

8) Kleidbertnöpfe‘*). Form von Meffing; breitheilig, aus einem 
Untertbeile und zwei Obertbeilen beftehend. Das Untertheil ift ein parallelepi- 
pediſches Srüd, weldes auf der obern Fläche zwei runde und feichte Vertie— 
fungen von ber Geftalt der Anopfplatten enthält. Die beiden Obertbeile find 
durch eine ſenkrechte Schnittflähe von einander getrennt, und dieſer Schnitt 
gebt durch den Mittelpunkt der Knopfplatten, wenn die Form zufammengefeßt 
it. Auf jener innern oder Schnitt: Flädhe enthält jedes Obertheil bie halbe 
Bertiefung für die Knopführe und die auf Letztere gefeßten Eingüffe. Beide 
Gingüffe laufen oben in einen einzigen zufammen, fo daß zwei Knöpfe zu: 
gleich gegofien werben. Gine Form kann zwei ober mehrere Eingüffe und 
eben fo viele Knopf» Paare enthalten. — Für Knöpfe ohne Oehr, welche zum 
Annäben vier runde Löcher befigen, weicht die Form nur dadurd ab, daß fie 
Peine Bertiefung für bad Oehr, dagegen im Untertbeile vier Stifte oder Bäpf: 
den zur Ausjparung der Löcher enthält, und daß der Einguß direkt auf dem 
Mittelpunkte der (im Gießen nad oben gekehrten) Rüdfeite der Knopfplatte 
mündet. 

9) Eine Kette mit ungelötheten (im Ganzen gegoffenen) Rin: 
gen’). Die Form von Meffing, und im zufammengefesten Buftande mit 
Beifpiel 3) übereinftimmenb. Jede Hälfte ift aber wieder durch ihren Mittel: 
punft durch eine zweite Schnittflähe (gegen den Hauptihnitt rechtwinkelig) 
getbeilt; fo daß bie Form viertheilig wird. Diefer zweite Schnitt ift an einer 
entfprehenden Stelle jeder Formhälfte (innerhalb der Ringhöhlung) zu einem 
Loche erweitert, in weldes man, vor dem Zufammenfegen der Form, einen 
ſchon gegofienen Ring einlegt, der dann den neu entftehenden umfchlieft. 

b) Gegenftänbe mit tiefer, aber entweder zylindriſcher 
odernad der Deffnung bin erweiterter Höhlung. 


— 
— — — — — 


*) Ein verwandtes Beiſpiel iſt die Form zum Gießen eines Zapfenla ger— 
Futters aus leichtflüſſigem Metall (4. B. antimonhaltigem Zinn): Po— 
lytechn. Centralblatt, Jahrg. 1847, ©. 85. 


») Gin Beifpiel: Holtzapffel, I. 322. 
7) Technolog. Encyklopädie, Bd. VIII. ©. 401. 
“+, Werkzeugſammlung, ©. 167. 
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10) Ein zylindrifhes Rohr. Die einfahlte und woblfeilite Form 
bierzu kann aus einem hölzernen Zylinder bejteben, deſſen Durchmeſſer die 
Weite des Rohre beftimmt. An einem Ende bat diefer Kern (denn als folder 
muß das Holz dienen) einen bdideren zylindrifchen Kopf, der ringsum’ fo viel 
über den Bylinder felbft vorfpringt, als die Metalldide des Guſſes vorfchreibt ; 
gegen das anbere Ende bin wird der Zylinder ein Flein wenig verjüngt, damit 
er leichter aus dem gegoffenen Rohre berauszuftoßen if. Man rollt fteifes 
Papier mebrfah um ben Kopf des Kerns, befeitigt es mit Bindfaden, und 
gießt in den Raum zwifchen Kern und Papierbülle das Zinn. — Dauerbaftere, 
Nohrenformen kann man aus Mefiing oder Blei berftellen, indem man ihnen 
die nämliche Einrihtung giebt, welche für den. Bleiröhren-Guß befchrieben ift 
(S. 124). 

11) Ein gerader Beder Die Korn ift von Meffing; viertbeilig: 
zwei balbzylinbrifche Ceitentheile und ein fcheibenförmiges Bodenftüd bilden 
jufammen den Hobel; der Kern endigt oben fcheibenartig, um auf den Seiten: 
theilen des Hobels zu ruhen, wodurdh am Rande des Bechers bie Form ge: 
fchloffen und zugleich der Kern fo fchwebend, erhalten wird, daß ‚feine Boden: 
flähe das Bobdenftüd des Hobels nicht berührt. Der Einguß ift an einem 
Punkte des Becherrandes. — Bei Güffen dieſer Art löſet fi (befonders wenn 
der Kern fehr wenig koniſch, d. h. faſt zylindriſch ift, — völlig zylindriſch macht 
man ihn nie —) das Gußſtück ſchwer von dem Kerne, fobald man Grfterem 
Beit läßt, abzukühlen und fich ‚durch die Aufammenziehung feit auf dem Kerne 
anzuprefien. Man muß es. dann (etwa durch auf den Boden gegoflenes, mäßig 
heißes Zinn) erwärmen, damit es ſich wieder -ausdehmt und badurd) losgeht. 

12, Eine Lihtform (Kerzgenmodel) zum Gießen der Stearin= und 
Zalglichte; als Beifpiel eines langen und dünnen Rohres‘). Die Lichtformen 
find enge, etwas Fonifhe Röhren, welche: inmwendig ‚ehr ‚glatt, fein milfen, um 
den Lichten eben bdiefe Glätte mitzutheilen; in der Achſe derjelben wird ber 
Docht durchgezogen, der einerfeits in einem Pleinen Loche am untern Ende, 
andererfeitd an einem, auf das obere, weite Ende gefegten Trichter befeitigt wird. 
Durch biefen Trichter wird zugleich das Talg eingegoffen. — Die Giefform 
zur Berfertigung der Lichtformen ift von Meffing, und breitheilig. Zwei Theile 
bilden zufammen: die, in ber Achſe durchichnittene, Äußere Form; das britte 
Stück iſt der aus Stahl verfertigte und polirte koniſche Kern, welcher in ber 
Form am: beiden Enden aufrubt, nämlid am didern Ende mittelit eines zy— 
lindrifhen Lagers, an der Spige mittelit eines dünnen Zapfens. Die Geftalt 
bes Kerns gleicht der eines gegoffenen Lichtes, weil die Höhlung des Guffes 
biefelbe Geftalt erhalten fol. Der Einguß läuft in der ganzen Zänge an ber 
Form herab, und mündet in deren Höhlung dur eine Anzahl fchräger Ka: 
näle. Durd einen Ring mit einer Schraube (oder auch durch zwei foldhe 
Ringe) wird die Korm während des Gießens zufammengehalten. 

13) Gine vieredige Dofe mit Charnier'“). — Z3wei (meffingene) 
Formen find nötbig: eine zum Lntertheil der Dofe, die andere zum Dedel. 
Die Form zum Untertheile beſteht aus zwei ftarfen Platten, von welchen die 
eine in der Mitte eine (als Kern dienende) Erhöhung — dem boblen Raume 
der Dofe an Geftalt gleih — befigt. Die zweite Platte ift ganz eben, und an 
ihr bildet fich die äußere Bodenfläche der Dofe; fie bleibt beim Zufammenfegen 
der Form um die Dide des Bodens von der Erhöhung ber andern Platte 
entfernt. Zwiſchen beiden Platten wird ein aus zwei Theilen beftehender Rand 
von der Höhe der Dofenwand eingefegt, im welchem fidy zugleich der Einguß 
befindet. Natürlich bleibt diefer Rand ringsum fo weit von dem Kerne ent: 


) Werfzeugfammlung, S. 170. — Brevets, XXVIII. 219. 
») Werfzeugfammlung, ©. 168. 
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ternt, als die Wanddicke der Dofe verlangt. Die Röhrchen bes Charniers bil: 
den fih, indem bas Zinn um einen in die Form gelegten Stahldrabt herum: 
fließt, der. nur an ben betreffenden ‚Stellen entblößt it. — Die Form zum 
Dedel ift jener zum: Untertheile wefentlich. gleich, und unterfcheider fih haupt: 
ſachlich dadurch, daß die Randeinfaffung viel niedriger ift. — 
c06) Gegenſtände mit bauchiger Höhlung, db. b. ſolche, die in der 
Ziefe einen größern innern Durchmeſſer haben, als an der Mündung. 

Wenn die Höhlung folder Gegenftände nicht eben glatt und regelmäßig 
fin muß, fo ift fein Kern nöthigs; die Form wird vielmehr fo bergeftellt, als 
od man das Stüd maffiv gießen wollte. Nah dem Eingiefen des Zinns 
wartet man ben Zeitpunkt ab, wo baffelbe an den Formwänden bis auf eine 
gewiffe Die hinein erftarrt ift, und gieft den mittlern, noch flüffigen Theil 
durch Umkehren ber Form aus. Man bezeichnet diefes Verfahren mit dem 
Namen Stürzen (renverser, moulage au renverse), und wendet es auch 
bei Knieröhren, Leuchtern, überhaupt manchen folhen Stüden an, wo durch 
die Anbringung des Kerns bie Form fehr zufammengefegt werden würde; nicht 
nur zum Zinnguß, fondern aud auf Zink und Hartblei. (Cine bier zu er: 
mwähnende Methode bes Hohlguſſes obne Kern ift der Ientrifugal:Guß, 
wodurdh Röhren, einfadhe runde Gefäße ıc. bergeitellt werden, indem man die 
nötbige Menge flüfftgen Metalle in die Form gibt, während biefelbe durch eine 
Mafhine fehr raſch um ihre Achfe gedreht wird, und mit dem Umdrehen bis 
jum Grftarren des Metalld fortfährt. Schon vor längerer Zeit projeftirt*), 
ift diefes Verfahren erft neuerlich ernftlich zur Ausführung gebracht worden **). 
Die 3entrifugalfraft ift hier das Mittel, das Metall ringeum an die Wände 
der Korm zu treiben, daher der obige Name angemeifen fheint.) — Ein Bei: 
fpiel von geftürztem Guffe gibt 

14) ein Knopf auf eine Bafe, einen Topfdedel oder dergleichen. 
Die Form kann von Meffing, Sinn oder Blei fein, und wird zweitheilig, beffer 
aber (des feichten Auseinandernehmens balber) breitbeilig gemacht, fo daß die 
Schnitte der ganzen Länge nad herablaufen, im Scheitelpunfte fih vereinigen, 
und um 120 Grab bes Umfreifes von einander entfernt find. Am offenen 
Ende der Form hält ein aufgefhobener Blechting das Ganze zujammen. — 
Auch Töpfchen u. dgl. zu Kinderfpieljeug, kleine Büften, vide Gefäßhenkel, 
u. ſ. w. werden auf dieſe einfache Weiſe ohne Kern hohl gegoſſen. 

In allen den Fällen, wo bie Höhlung eines bauchigen Gußſtückes glatt 
und die Wand von beftimmter regelmäßiger Die fein foll, oder wo wegen 
bebeutenderer Größe das Stürzen nicht mehr ficher gelingt, muß der Guß über 
einem Kerne gefcheben. Man bilft fi) bier (weil ein bauciger Kern von der 
gewöhnlichen Ginrihtung nicht aus dem Gußftüde herausgenommen werden 
fönnte) in ber Regel dadurd, daß man das Gefäß in zwei Theilen gieft, und 
diefe zufammenlöthet. Die Irennungslinie muß über die weitefte Stelle des 
Baudes geben. Uebrigens gibt e8 auch Mittel, den Kern fo einzurichten, daß 
der Guß im Ganzen gefcheben kann; doch find die Formen für den gewöhn- 
lihen Gebrauch zu Eoftipielig. 

15) Ein bauchiger Krug mit eingezogenem Halfe und ausgefchiweifter 
Mündung. — Wenn man fih das Gefäß durd den größten Durchmeſſer des 
Bauches quer zerſchnitten denkt, jo zerfällt es im zwei Theile: ein Untertheil 
(A), weldyes durch den Boden an einem Ende gefchloffen ift, und ſich von da 
an fortgebend erweitert; und ein Obertheil (B), welches ungefähr in der Mitte 
feiner Höhe am engften if, und ſich nad beiden offenen Enden bin erweitert. 


— — 


) Blunt, Essay on mechanical Drawing. london, 1811; Plate 33, 
49, 59. 
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Das Stüd In erfordert eine zweitheilige Form nad Beifpiel 5). Soll aber 
etwa ein bobler Fuß daran fiten, fo wird man fih nah Beifpiel 17) richten. 
Das Stüd (B) bedarf einer viertheiligen Form, welche aus zwei gleihen und 
fommetrifchen Seiten: oder Außentbeilen, cottles (mit durch die Achfe gelegter 
Berührungsfläche) und einem zweitbeiligen Kerne befteht. Die Hälften des 
Kerns verfchließen bie obere und untere DOeffnung, ftoßen in ber Ebene bes 
Fleinften Durchmeſſers zufammen, und werden in entgegengefegten Richtungen 
aus dem Guffe herausgezogen. Der Einguß nimmt faft die ganze Länge des 
Gußſtücks ein, und führt durdy mehrere Mündungen das Zinn in die Form. 

16) Ein baudiger Becher, der im Ganzen gegoffen werden 
foll*.. — Die äußere Form ift zweitheilig (in der Richtung der Achfe zer: 
ſchnitten) ; beffer breitheilig (indem man den Boden als eine befondere Scheibe 
anfügt); der Einguß wie in Beifpiel 15). Der Kern iſt bobl, beftehbt aus 
einer Bodenfcheibe, einem Dedel und mehreren (3. B. fünf) Geitenftüden, die 
fi) einzeln aus ‘dem Guſſe herausziehen laffen: Alles durdy eine lange, in ber 
Achfe des Kerns durchgehende Schraube zufammengehalten. Alle Theile der 
Form beftehen aus Mefüng. 

d) Gegenftände mit doppelter, niht baudiger Höhlung. 
Gin Beifpiel ift 

17) Ein Suppennapf mit boblem Fuße. Die Form dazu gleicht 
jener zu dem Stüde B in Beifpiel 15); mit dem einzigen Unterfchiede, daß 
die beiden Hälften des Kerns im Innern nicht zufammenftoßen, fondern einen 
Naum zwifchen ſich laffen, durch deffen Ausfüllung mit Zinn an der Stelle 
des Pleinften Durchmefferd eine Scheidewand (der Boden des Napfes) entfteht. 
Ueber derfelben befindet fih die Höhlung des Napfes, darunter jene des Fu: 
fes. — Uebereinftinmend find die Formen zu anderen Gefäßen von wefentlich 
gleicher Geſtalt befhafen *'). — 

Die Zinngußwaaren fallen gewöhnlich matt aus; Glanz erhalten fie faſt 
nur, wenn fie aus ſehr ftarf legirtem Zinn (3. B. gleich viel Zinn und Blei) 
in recht glatten Formen verfertigt find. Man muß fie defhalb, und auch ſchon 
wegen der Gußnäbte, abdreben oder beſchaben. Die Angüffe oder Gießzapfen 
werden mit einer Kneipzange weggenommen, ober abgefägt (wenn fie febr did 
find, was jedoch zu vermeiden ift), oder mit einer ſtark erhigten Mefferklinge 
abgefchnitten (richtiger: abgeſchmolzen). Niemals dürfen gute Zinngüffe eine 
löcdyerige oder ftellenweife poröfe Oberfläche zeigen. — Die von Britannia: 
Metall gegoffenen Gegenftände geftatten wegen ihrer größern Härte, daß man 
fie auf Schmirgelfcheiben fein fchleift, wodurd fie eine glattere und fchöner 
ausfehende Oberflähe erhalten, als die gewöhnlichen Binnwaaren durd das 
Scaben. 


VI. Gießen des Silbers und Goldes. 


Eigentlibe Gußmwaaren, d. b. Gegenftände des Verkaufs, weldhe un 
mittelbar und weſentlich allein durd das Gießen ihre Geftalt erbalten,- 
werden felten aus diefen edlen Metallen (am menigften aus Gold) ver— 
fertigt, weil fie nicht jo dünn und leicht ausfallen Fönnten, als die Koft- 
fpieligfeit des Materials es verlangt. Wenn indeffen dergleihen Bälle 
borfommen, fo werden die Stüde wie Meffing in Sand geformt und 
gegoffen. Kleine und dide Arbeiten aus Gold (mie maſſibe Sicgelringe 
u. dgl.) werden wohl auch in Sepia (Bladfifhbein, unrichtig 
) Werfzjeugfammiung, ©. 164. 

) 3.«B. für ein Tintenfaß: Holtzapffel, 1. 320. 
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weißes Bifhbein genannt, os de seiche, os de seche, cuttle bone) 
gegoffen. Aus diefer lodern, meiden Subftanz richtet man nämlich zwei 
Matten mit ebenen Flächen zu, die man mit Kohlenſtaub einreibt, und 
drückt das Modell in jede Platte zur Hälfte ein. Manchmal wird die 
Sepia gepulvert und nad Art des Bormfanded angewendet. — Gewöhn— 
ih befchränft fid das Gießen des Silbers, und noch mehr des Goldes, 
auf die Darftellung von Stäben (lingots, ingots) und Platten, aus 
welchen öfters verfchiedene Gegenftände gefchmiedet, meiftentheild aber Bleche 
gewalzt und Drähte gezogen werden. Als Gießformen dienen die fo ge= 
nannten Eingüffe, Ingüffe*), melde von zweierlei Art find, näm— 
ih ſolche zu Stäben (lingotiere), und foldhe zu Platten. Die Erfteren 
find entweder offene Eingüffe oder Rohr-Eingüſſez Lektere nennt 
man Plattens, Flaſchen- oder Blech-Eingüſſe. 

Ein offener Einguß ift ein vierfantiger Stab von geſchmiedetem 
Eifen, mit einem SHandgriffe und auf einer Fläche mit einer langen, 
ihmalen Höhlung verfehen, in melde man das Metall aus dem Schmelj- 
tiegel gießt. — Unter Rohr-Einguß verfieht man ein etwa fußlanges 
ſchmiedeiſernes Rohr mit runder, quadratifcher oder rechtediger Höhlung 
(runde, vieredige, flache Rohr-Eingüſſe), welches an dem einen, 
etwas engern, Ende mit einem eifernen Stöpfel verfchloffen wird. Die 
Höhlung iſt nämlid, damit fih der Guß leichter herausftoßen läßt, etwas 
berfüngt, überdieß, zur Bequemlichkeit beim Eingießen, am weitern Ende 
trichterartig geftaltet. — Die Platten=-Eingüffe (tuile)“) beftehen 
aus. zwei flachen, länglich vieredigen eifernen Platten (3 bis 4 Zoll breit, 
4 bis 6 Zoll lang), zwiſchen melden an drei Seiten eine Nandeinfaffung, 
bon gleicher Dicke mit den darzuftellenden Platten, liegt. An der vierten, 
offenen, Seite wird eingegoffen. Durd eine Schraube (oder auch durd) 


mehrere Schrauben) wird das Ganze zufammengehalten. — Bor dem 
Gebraude werden alle Eingüffe erwärmt und mit Talg oder Wade aus— 
gefchmiert. 


Aus Gold werben, zur Verzierung von Schmudwaaren, Pleine Kügelchen 
Goldkügelchen) verfertigt, die man zwar nicht eigentlich gießt, deren Dar- 
ftellungsart aber Erwähnung verdient, weil fie ein von der Schrotfabrifation 
(3. 126) verſchiedenes, interefjantes Verfahren fennen lehrt, ohne Gußform 
Metalltügelhen zu erzeugen. Man fehneidet mit der Sceere aus Goldblech 
fehr kleine Auadratifhe Stüdchen, oder kneipt mit der Zange von Golddraht 
febr kurze Theilchen ab. Diefe fchichtet man zwifchen Koblenpulver in einem 
Schmelztiegel, und fest Legtern der Hite aus, bei welcher das Gold ſchmilzt. 
Jedes der Körnchen (welche fih gegenfeitig nicht berühren dürfen) bildet fich zu 
einem kleinen Tropfen, und nimmt die Pugelrunde Geftalt an, da es hierbei 
dur die weiche Umgebung von Koblenftaub nicht gehindert if. Nach dem 
Erkalten fondert man ben Koblenftaub ab, liefet die unregelmäßigen Körner 
aus, und fortirt die guten nad der Größe, wobei man fih einer Bleinen, bie: 
chernen Büchfe mit Abtheilungen bedient, deren Böden runde Löcher von ver: 
fhiedener Größe enthalten. Diefe Büchfe ift in Pleinerem Maßjtabe die näm: 
lihe Borrihtung wie das Schrot-Sortirſieb (S. 1238). 

*) Technolog. Encyklopädie, Bd. VII. Artitel: Goldarbeiten. 


) Auch: Mittbeilungen, ne —8 1840, S. 115. — Polytechn. Gen: 
tralblatt, Jahrg. 1841, Bd. 3. 
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Eine ganz eigenthümliche und ſehr merkwürdige Art von Gußarbeit aus 
Silber, welche ald Kunſtſtück zuweilen, ausgeführt, wird, ſind Abgüſſe von 
Pflanzenzweigen, Käfern u, .a. großen Infekten, Eidechſen zc., wozu die natür- 
lichen Gegenſtände ſelbſt als Modelle. dienen. Man, verführt; dabei im Wefent- 
lihen auf folgende Weife. Man flellt oder hängt das Modell in einem Käſt 
chen von Holz oder Pappe auf, und befeftigt es durch einige feine Eifendräbte, 
Andere, etwas didere Drähte bringt man (da fie fpäter wieder 'herausgegogen 
iwerdem) zur Bildung von Luftröbren ai. Auf dem’’oberften Punkt des Ge 
genſtandes ftellt man ein koniſches Holzſtückchen, als Modell zu dem Einguffe. 
Dann füllt man vorſichtig und. vollſtändig das, Käſtchen mit einem Brei von 
3 XZheilen Gyps, 1 Theil feinften Biegelmehls und Alaun: oder Salmiaf- 
Auflöfung; zuerſt durch Beitreichen des Modells, dann durch Eingießen. Sit 
diefe Maffe feit, fo nimmt man. das Käftchen davon ab; brennt die Form 
vorfihtig und mäßig ſtark, wobei das Modell eingeäfchert wird; Tpült die Aſche 
durch Quedfilber berausz erhitzt die Form abermals; und gieft. Zulehzt wird 
die Form in Wafler erweicht und’ behutfam abgebroden. 
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Kar. Anhang zur Gieferei. ee WIRT Be 
Galvanoplaftif”). | 


Die Galvanoplaftif (galvanoplastie, galvanoplastic) befteht in dem 
Verfahren, aus einer Kupfervitriol= NAuflöfung metallifhes Kupfer in bes 
liebig dider fompafter Lage auf einen in dieſelbe eingebängten oder ein⸗ 
gelegten Körper mittelft eines künſtlich erregten galbaniſch-elektriſchen Stros 
mes niederzufchlagen. Bei gehöriger Anordnung und Gebrauhsweife, des 
dazu dienlihen Apparates bildet das abgefeßte Kupfer eine dichte, feit zu— 
fammenbängende, biegfame Maſſe, weldye fi) dem zur Ablagerung benups 
ten Körper fo vollfommen anfchließt, daß nad) erfolgter Trennung Beider, 
das Kupfer einen Abdruck aud der zarteften Erhöhungen und Vertiefun— 
gen mit unübertreffliher Reinheit und Schärfe darftellt. Da fomit die 
erwähnte Unterlage in einer beliebigen vertieften oder hohlen Form beftes 
hen Fann, melde mit einer mehr oder weniger ftarfen Krufte von Kupfer 
audgefleidet wird; fo tritt die Galvanoplaftif in Konfurrenz mit der Mes 


+, M. 9. Jacobiß bie Galvanoplaftif. Petersburg 1840..— A. Lipo: 
witz, Praktifcher Unterricht in der Galvanoplaftif. Liffa. und Gnefen 
1842. — Traite de Galvanoplastie. Par J. L..... Paris, 1843. — 
5 Werner, Die Galvanoplajtıf in ihrer technifhen Anwendung. Se: 
tersburg 1844. — Ch. Walker, Die Galvanopfaftif, A. d. Engf. von 
Gh. H. Schmidt Weimar 1843 (Bd. 123 des Neuen Schauplages 
der Künfte und Handwerke). — A. Brandely, Trait& des manipu- 
lations electro-chimiques appliquees aux arts et à l’industrie. Paris 
1848. — U. Brantely, Die Operationen ıc. der Eleftro : Chemie in 
ihrer Anwendung auf .... Galvanoplaftif ıc. U. d. Franzöf. von Fr. 
Harzer. Weimar 1849 (Bd. 174 des Neuem Schauplatzes der K. u. 
9.) — VPolytehn. Journal Bd. 75, &. 34; Bd. 77, ©. 68; Bd. 78, 
©. 110; Bd. 80, ©. 38, 429, 431; Bd. 83, ©. 378; Bb. 86, ©. 181; 
Bd. 88, ©. 29; Bd. 94, ©. 31; Bd. 105, &. 266; BP. 107, ©. 46; 
Bd. 108, S. 350. — Berliner Verhandlungen, XXVI, (1848) ©. 19. — 
Polytechn. Gentralbl. 1848, ©. 1098. — I. H. Meyer's Journal für 
Buchdruderfunft ıc. 1850, Nr. 1, 2, 3. 


J Galvanoplaſtik. 143 


tallgießerei, bon der fie rückſichtlich des Entftehens ihrer Produkte aller- 
dings gänzlich verſchieden if, vor welcher fie aber — was Neinheit und 
Genauigfeit der Nachbildung Betrifft. — den entſchiedenſten“ Vorzug bat. 
Der galvanoplaftifhe Niederſchlag felbft kann hei einer zweiten Operätion 
als Form gebraudt werden, um durd einen abermaligen Kupfernieder- 
ihlag ein getreucs Abbild de& zuerft angemwendeten Originals herborzu— 
bringen. Auf diefe Weiſe ftellt man z. B. galvanoplaftiihe Kopien von 
Medaillen, ja felbit von geftochenen Kupferplatten dar, melde die voll= 
fommenfte Gleichheit mit den Driginal- Medaillen oder den Driginal— 
Platten zeigen, fo daß eine derartige Rupferplatte Abdrüde Tiefett, melde 
von jenen des urſprünglichen Stiches ni ju unterfcheiden, find. Durd) 
Galvanoplaftif ‚werden ferner Matrizen für die Schriflgießerei mittelſt 
Niederſchlagung des Kupfers auf die von Schriftzeug gegoſſenen Lettern), 
Bignetten u. dgl. theils als Matrizen zum Abklatſchen, theils im Relief 
zum direkten Abdruck, mannichfaltige Kopien von Relief-Kunſtarbeiten, 
fogar runde Gegenſtände wie Büſten, Statuetten u. dgl. (diefe ſtets hohl) 
bergeftellt. 

Die Grundlage des galvanoplaftifhen Verfahrens befteht darin, eine 
Auflöfung von neutralem ſchwefelſaurem Kupferorpd (Kupfervitriol) einer= 
feits, und verdünnte Schwefelfäure (oder auch Salzwaſſer) andererfeits 
deraeftaintin zivei Gefäße zu bringen,” daß die Flüffigfeiten durd einen 
etwas porbſen Körper (gewöhnlich Ochſen- oder Schweinsblaſe) in einer 
die Elektrizität Teitenden Verbindung mit einander flehen, ohne doch fid 
dermifchen zu können; dann in die Schwefelfäure‘ (oder das Salzwaſſer) 
em Stück Zink zu legen, in die Kupfersuflöfung den zur Ablagerung des 
Kupfers beftimmten Körper «(die Borm) einzubängen; endlich zwiſchen die= 
fem Leitern und dem Zink eine die Elektrizität leitende (metallifche) Ver— 
bindung berzuftellen. Durch die Berühfung der beiden Plüffigkeiten und 
des Zinks findet eine Eleftrizitäts = Erregung Statt, mobei dad Zink po= 
Ati eleftrifch, : die in der Kupfervitriolauflöfung befindliche Form’ negativ 
detttiſch wird, und aus der Witriolaufldfung langfam Kupfer fi ab— 
Iheidet, welches die Form immer dider und dider bekleidet, fofern deren 
Oberfläche aus einer die Elektrizität leitenden Subftanz befteht. Zur Bil— 
dung einer dichten und zäben Kupfermaffe ift ein ſchwacher Grad von 
eleftriiher Erregumg Bedingnif, und im diefer Hinfiht muß bie Zurich 
fung des Apparates mit Sorgfalt gefchehen. Gewöhnlich ſetzt fih, wenn 
die Operation in gutem Gange ift, binnen 24 Stunden eine Kupferſchicht 
nur von der Dide eines ftarken Papierblattes an, ‚und die Vollendung 
ter Arbeit erfordert daher mehrere Tage, ja Wochen. 

Im Kleinen kann der galvanoplaftifche Apparat folgender Maßen einge 
richtet werden: Im einem zylindriſchen Glasgefäß A von 41,300 Höhe bei 5 Zoll 
Durchmeſſer wird ein zweiter, jedoch oben und unten offener Glasjylinder B 
ven 4 Zoll Höhe, 31/, Zoll Weite, dergeftalt fchwebend gehalten, daß B mit 
der obern Hälfte feiner Höbe aus A bervorragt. Man erreicht dieß durch einen 
um B angebradten blechernen Reif mit drei Pleinen Armen, welde auf dem 
Rande von A ruben. In das untere Glas (A) gibt man die Kupferauflöfung 
(aus I Theil blauem Bitriol und 3%, Ih. bdeftillirten Waflere); in das obere 
(B), nachdem man es unten durch eine darüber ausgefpannte und feftgebun: 
dene Blafe verfchloffen bat, die verbinnte Schwefelfäure (aus 1 Gewichttbeile 
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englifcher Schwefelfäure und wenigftens 10 Gewichttheilen Wafler) oder -fhatt 
derfelben das Salzwaffer (aus 1 Th. Kochfalz, 2%/, Ib. Waſſer). Das Gefäß 
B foll ungefähr zu zwei Dritteln mit der Säure oder dem Salzwafler gefüllt, 
und mwenigftens mit dem dritten heile feiner. Höhe in die Kupferauflöfung 
eingetaucht fein. Auf den obern Rand bes Gefäße B legt man ein Holz 
ſtück, welches nicht als Dedel, fondern nur als Träger für die noch ferner 
erforderlichen Beſtandtheile des Apparates zu dienen bat. Im dieſem Holy 
ftüde befinden ſich zunächſt zwei kleine napfäbnliche Vertiefungen; in welche 
etwas Quedfilber gegeben wird, und ein im Innern verjtedter Meffingbrabt, 
welcher von einem Näpfchen bis zum andern reicht. Endlich bat man. zwei 
Meffingdrähte von 1/, Zoll Dide, welche oben zu einem runden Haken abwärts 
umgebogen, unten im rechten Winfel horizontal feitwärts gebogen, und bier 
am Ende zu einem etwas großen Ringe geformt find. Diefe Drähte werden 
mit ihren Hafen oben in bie Quedfilbernäpfchen geftellt; der Fürzere hängt 
alsdann in dem Gefäße B, der längere in dem Gefäße A, und Xesterer iſt, 
foweit er in die Aupferauflöfung taucht, mit Siegelladfirnig überzogen — bie 
obere Seite feines Ringes ausgenommen, welche blank: metalifc) ‚bleiben muß. 
Auf den Drabtring im obern Gefäße legt man eine gegoffene, gegen %/, Zoll 
dide Zinkſcheibe (welche beim Gebrauh von Schwefelfäure oberflählih durd) 
Einreiben von etwas Quedfilber amalgamirt fein muß, unter Anwendung von 
Salzwaffer aber ohne diefe Zubereitung bleibt); auf den Drabtring im untern 
Gefäße (A) den mit Kupfer zu lüberziehenden Gegenftand (die Form). Zugleich 
wird in A ein Pleiner Behälter mit Kupfervitriol-Kruftallen angebracht, welche 
fi) in dem Maße allmälig auflöfen,” als durch fortichreitende Kupferausfchei- 
dung die Flüffigkeit eines Erſatzes bedarf. i 

Nüdjichtlich der Formen zu galvanoplaftifhen Arbeiten ift es eine Grund: 
bedingung, daß die ganze mit Kupfer zu bededende Fläche derjelben aus einem 
die Gleftrizität gut leitenden Stoffe beftehe, oder wenigftens dünn mit einen 
ſolchen Stoffe überzogen feiz ferner daß diefe Fläche in einer die Elektrizität 
leitenden Verbindung mit dem Drabhtringe, von welchem fie getragen wirb, 
fiehe. Alle die Stellen der Form hingegen, auf welchen Feine Kupferablage: 
rung erfordert wird, fhüst man davor durch UWeberzieben mit Wache. Wille 
gewöhnlich vorfommenden Metalle und Metallmifchungen, außer Zink und 
Eifen, eignen fi zu Formen für die Galvanoplaftif; fie müffen aber vorläufig 
mit einer äußerft geringen Spur Oel eingerieben werben, mweil fonft der Kupfer: 
niederfchlag fich fchiwer oder auch wohl gar nicht davon ablöfen läßt; übrigens 
ift darauf zu ſehen, daß fie völlig rein und blank find. Formen aus ſchlech— 
ten 2eitern der Elektrizität bat man vor der Anwendung fo zuzubereiten, daß 
ihre Oberfläche mit einem guten Gleftrizitäts» Leiter überzogen wird. In bies 
fer Abficht werden Holzſchnitte, Gyps, Wachs, Stearinfäure mit zartem Gra— 
phitpulver eingerieben; oder die Holz» und Gypsformen ftatt deffen mit falpeter: 
faurer Silberauflöfung getränft und dann der Einwirkung von Schwefelmafler: 
ftoffgas oder Phosphorwaflerftoffgas ausgefest. — Alle Formen mit eimwärts 
fi erweiternden Vertiefungen taugen zur Galvanoplaftif nicht, weil fie nicht 
die Ablöfung des darauf niedergefchlagenen Kupfers geftatten; den einzigen 
Fal ausgenommen, daß man bie Form aufopfert, und diefelbe aus einem 
leicht zerftörbaren oder wegzufchaffenden Stoffe beftebt (Wachs, Stearinfäure, 
Gyps, allenfalls auch Holz). Zu Figuren macht man die Kormen, über einem 
Gypsmodelle, aus einer geſchmolzenen Miſchung von Wachs, Terpentin, Kolo: 
phonium und Grapbitpulver. 

Wenn der galvanoplaftiihe Apparat in größerem Maßſtabe ausgeführt 
wird, fo wendet man ftatt ber Glasgefäße vieredige Käften von Eichenholz an, 
von welchen der obere oder innere an feiner untern Oeffnung mit Pergament 
(ftatt Blafe) überfpannt ift. In der Anordnung einzelner Theile find über: 
haupt mancherlei Mobdififationen zuläffig, welche das Prinzip nicht verändern. 
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Namentlich ift e8 gut, das Gefäß mit der Kupferauflöjung um obern zu 
machen, weil man dann bequemer zu ben Kormen gelangen Pann. 

Wird im galvanoplaftifhen Apparate eine verbünnte Kupferpitriol : Auf: 
loſung angewendet und ein metallener ganz blanfer (auch nicht 'eingeölter) 
Gegenftandb nur Purze Zeit darin gelaffen, fo ſetzt fih auf Legtern eine zarte 
feſtanhängende Kupferfhicht ab: er wird verfupfert. Auf gleiche Weife 
fann man mit geeigneten Gold:, Silber: ıc. Auflöfungen vergolden, verfilbern 
u.f. f. In allem diefen Fällen muß bie Eleftrizitäts - Erregung fehr fchwach, 
und zu dem Behufe bie angewendete Schwefelfäure äußerft verdünnt fein 
(j. B. 1 Tropfen Säure auf 2 Loth Waffer). 


Zweite Abtheilung. 
Schmieden und Walzen. 


Man verfteht unter Schmieden (forger), im weiteften Sinne, die 
Formperänderung der Metalle durh Hammerfchläge, und zwar in ber 
Regel im glühenden Zuftande. Der tehnifhe Spradgebraud beſchränkt 
indeffen diefen Ausdruck, indem er ziemlich mwillfürlid einige hierher gehb— 
tige Arbeiten ausſchließt, und oft fogar nur allein die Gegenftände zu 
den gefehmiedeten rechnet, weldhe ihre Bearbeitung durd den Hammer im 
glühbenden Zuftande erhalten haben. Der Hammer (marleau, ham- 
mer) wirkt jederzeit durh den Schlag und auf einen mehr oder weni— 
ger ausgedehnten Slächenraum. Die Walzen (cylindres, rollers, rolls) 
dagegen üben ihre Wirkung allein dur Drud aus, und umfaffen da= 
mit gleichzeitig zwar mehrere, aber auf einem fehr ſchmalen, faft linien— 
artigen Raume neben einander liegende Theile ded Metalle. 

Um fi den Gebraudh der Walzen im Allgemeinen beutlih zu machen, 
denke man fich zwei Zylinder von hartem Materiale, welde fi) „auf Zapfen, 
die an ihren Enden angebradt find, bergeftalt um ihre Achſen nad) entgegen: 
gejegten Richtungen dreben, daß bie Peripherie: Gefchwinbigfeiten gleich groß 
find, und zwifchen ben Oberflächen ber Walzen ein gewiffer Raum bleibt. Gin 
Metaliftüd, deffen Die etwas größer ift, als der offene Raum zwifchen ben 
Walzen, und das den Letzteren an ber Seite bargeboten wird, wo bie Peri— 
pberie: Klächen fich gegen einander bewegen; wird durch bie Reibung in die 
Definung bineingezogen, auf der entgegengefeßten Seite wieder herausgeführt, 
und dabei in dem Maße verdünnt (und zugleih angemeſſen geftredt, verlän- 
gert), daß feine Dide nur mehr gleidy ift der Größe bes Imwifchenraumes zwi— 
hen den Walzen. Bringt man bierauf das Metall auf einer Stelle zwifchen 
die Walzen, wo biefe einander näher ftehen, oder nähert man die Walzen 
einander mehr; fo wird bei diefem zweiten Durcdhgange eine neue Stredung 
und Berdünnung Statt finden müffen, und man im Stande fein, biefe Be: 
arbeitung auf ſolche Weife beliebig mit demfelben Erfolge fortzufegen. 

Die eigenthümlihe Wirfungsart der Walzen begründet zwiſchen der 
Anwendung derfelben und dem Gebrauche des Hammers gerade den näm— 
lihen Unterfchied, der überhaupt zwifhen Mafchinenarbeit und Handarbeit 
beſteht. Das Schmieden (forgeage, forging) eignet fih durd die 
Möglichkeit, die Schläge des Hammers millfürlih in ungleihem Maße 
auf verſchiedene Theile des Metalls wirken zu laffen, zur Darftellung der 
mannidjfaltigften Gegenftände mit Anwendung verbältnißmäßig tmeniger 
Hülfswerkjeuge; meil die mechaniſche Fertigkeit, die Beurtheilung und 
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Geſchicklichkeit * des Arbeiters—ald weſentlich mitwirkend auftritt. Das 
Walzen (ammage, Folling) ſetzt für jede Geſtiilkedes Arbeitsſtücks eine 
beſtimmte Grſtalt der Walzen voraus, und’ letztere Bedingt hauptſächlich 
den Erfolg; es erzeugt regelmäßigers, genauere Sprmen, ‚allein dieje können 
nicht ohne audgedehnte, afeikenanlagen in ‚einer, großen Maunichfaltig⸗ 
Felt -Bargeeßl Wenn. an. ren 

Die unmittelbare Weränderung, welche der Hammer ſowwohl als_die 
Walzen’ an dem Metalle -hervorbringen, jſt eine doppelte: — 5 
drückung und Verdichtung in der Richtung, nach welcher der Schlag oder 
Druck thätig iftz” Ausdehnung oder Streckung nach allen, übrigen Rich— 
tungen, in fo fern nicht nach einer derſelben ein Hinderniß oder. eine 
Grenze gefegt if. Die Verdichtung iſt am bedeutenditen, „wenn die, Ber 
arbeitung mit Faltem Metalle vorgenommen wird;. fie bat. bei den Mer 
tallen, die nit von Natur ganz mei. find (fie reines Gold, "Zinn, 
Blei) eine bedeutende Vermehrung der Härte und Steifigkeit, fo wie ine 
Verminderung der Debnbarkeit zur Folge; fo daß das Kaltfchmieden oder 
Kaltwalzen (jene weichſten Metalle ausgenommen) nicht über, eine gewiſſe 
Grenze hinaus Fortgefeßt werden Fann, ohne da8 Metall bart und fpröde 
(Ecroui) zu maden, den MWiderftand deffelben gegen die fernere Bearbeis 
tung ſehr zu vergrößern, und Riſſe, Sprünge oder Brüche (gergures, 
eriques) herbeizuführen. Glühen (Musglüben, decrouir, recuire, 
recuit, annealing) und darauf folgendes Abfühlen (oder bei leichter 
Ihmeljbaren Metallen, wie-Zinf, wenigftens eine Erhitzung, die nicht bis 
and Glühen geht) ftellt die Weichheit und Dehnbarkeit wieder her; wahr: 
fheinlidh teil die dur die Bearbeitung gewaltfam. und unnatürlid ver— 
fhobenen Theile fih in dem durch Hitze ausgedehnten und ſelbſt erweid- 
ten Metalle auf eine ihrer Natur angemeffenere Weife ordnen. Es er 
Härt fih aus dem Gefagten von felbft, daß bei glühend geſchmiedeten 
oder gewaljten Metallen, deren Theilden ſchon an fi berſchiebbarer find, 
die Zunahme der Härte viel weniger, und das Eintreten der Sprödigfeit 
durchaus nicht zu bemerken ift. Uebrigens ift in jedem Falle das fort— 
geſetzte Schmieden oder Walzen mit einer, oft fehr bemerklichen, Verän— 
derung ded Gefüges und Vergrößerung des fpesififhen Gewichtes (durch 
die Verdichtung) benleitet. 

In gewiffen Fällen werden Metallftüde anbaltend Palt gefchlagen, um 
ihnen eine bebeutendere Härte und vermehrte Dichtigkeit zu geben (Hart: 
Ihlagen, éerouir, &erouissement, hammer-hardening). Gewöhnlich bedient 
man fi) dazu eines Handhammers; im großen Maßftabe aber wird zu einem 
folden Zwecke eine Mafchine gebraucht, nämlich bei Berfertigung der meffinge: 
nen und Fupfernen Walzen zum Kattundrud. Die Walze wird horizontal in 
bie Maſchine eingelegt und von einer Reihe dicht neben einander befindlicher 
eiferner Pochſtempel, welche in regelmäßiger Folge darauf fallen, bearbeitet; fie 
dreht fih dabei langfam um ihre Achfe, und fchiebt fich zugleich der Länge 
nad) ein wenig bin und ber, damit alle Stellen ihrer Oberflähe nad und 
nad gleihmäßig von den Schlägen getroffen werden. Kleine zulindrifche 
Stüde von Mefing (3. B. zu Uhrmacdher-Arbeiten) werden am gleihmäßigften 
und vollfommenften auf die Weife verdichtet, daß man in bie dazu paffende 
Bohrung eines dicken gebärteten Stahlzylinders zu unterft einen ftählernen 
Pfropf, darüber das Meffingftüd, auf dieſes endlich einen kurzen (jedoch etwas 
herausragenden ) ftäblernen Stempel einfegt, das Ganze auf den Ambos 
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fiellt, und. nun auf den Stempel fo lange — anfangs mit einem fleinen, 
fpäter mit. einem fchwereren. Hammer — ſchlägt, bi aus dem Präftigen Zus 
züßipringen, des ‚Legtern zu, erfennen ift, daß fein weiteres Nachgeben mehr 
Statt findet. ; 
Beim Schmieden und Walzen ift forgfältig darauf zu fehen, daß nicht 
Theile des Metalls ſich umlegen und niederdrüden, welche dann fo ge= 
nannte Dopplungen (doublures) bervorbringen: Stellen, an melden 
Las Metall in zwei unverbundenen Schichten über. einander liegt, und 
aber beim Biegen ꝛc. auffpaltet. Diefer Fehler, welcher eben fo fehr der 
CS hönheit als der Feſtigkeit ſchadet, kann übrigens aud, bei der Verar— 
beifüng gegoffener Mtetallftüde, dadurch entftchen, daß in dem Guffe Bla— 
en, enthalten wären, die fih unter dem Hammer oder unter den Waljen 
isfgmmenerüden. ° a 
„Alle. dehnbaren Metalle Können durh Schmieden und Walzen bear- 
batet merden;.bon den techniſch wichtigen Metallen alſo: Schmiedeiſen 
und Stahl, Kupfer, Meſſing und Tombak, Argentan, Zink, Zinn, Blei, 
Silper, Gold, Platin, Zedoch Taffen fih Meſſing (mit Ausnahme des 
f iedbaren Meſſings, S.48), Tombak, Argentan, Zinf, Zinn und Blei 
nit glühend bearbeiten: die erjten drei, meil fie in der Glühhige fpröde 
find; das Zink, Zinn und Blei, meil fie in der Glühhige ſchon 
geſchmolzen find. Metalle, die eine wenig ausgezeichnete Dehnbarkeit be— 
ben (Zinf), fo wie die gang weichen (Zinn, lei) ertragen den gleich— 
Mäfijgen und beliebig zu regulirenden Drud der Walzen beffer, als bie 
—— leicht zu tief eindringenden Hammerſchläge; fie werden daher in 
det Regel nur durch Walzen, faft nie durch Schmieden bearbeitet. 
,. Die Schmiedbarkeit oder Hämmerbarfeit (malléabilité) der Metalle 
bat ihren größten tehnifhen Werth nur in Verbindung mit der Schweiß— 
barkeit, indem zu viele Bälle vorfommen, mwo-außer der Formung 
auch eine Wereinigung bewerfftelligt werden muß. Daher werden am 
bäufigften Schmiedeifen und Stahl geſchmiedet, welche die Fähigkeit, 
fih zu ſchweißen, befigen, und bei welden nod ihre Schwerfhmelzbarfeit 
binzufommt, um ihre Bearbeitung durch Schmieden (auch als Erſatzmit— 
tel des bei anderen Metallen anmwendbaren Gießens) unentbehrlich zu machen. 
Durch das Schmieden oder Walzen beabfihtigt man: 1) Verwand— 
lung der Metalle in Stangen ober Stäbe (inöbefondere bei Schmied— 
gien und Stahl in allgemeiner Ausdehnung üblih); 2) Verwandlung in 
Matten: Bled; 3) Darftelung der mannidfaltigften, weniger einfachen 
Formen (mieder hauptfählih bei Eifen und Stahl). Der mefentlihe 
Unterſchied diefer drei Bälle liegt darin, daß eine Ausdehnung oder 
Stredung bei 1) nur nah der Länge, bei 2) nad Länge und Breite, 
bei 3) mehr oder weniger nad; manderlei Richtungen Statt findet. 


I. Schmieden und Walzen der Eifen: und 
Stablftäbe “). 
Schmiedeifen und Stahl werden befanntlid in Stäben oder Stan— 
gen in den Handel gebradt (daher die Namen: Stabeifen, Stan- 


. 
*) Karften, Gifenbüttenkunde, Bd. IV. — Technolog. Encyklopädie, Bb. V. 
10° 
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geneiſen, fer. enıbarres, bar-iron). Dir Formen dieſer Stäbe wıd 
ihre Dimenfionen fmd verfdieden, weil man im jedem Salle- dahin trad)s 
ten muß, der ferneren Verarbeitung das Material in einer Geftalt zu lie— 
fern, aus. welcher Gegenftände von beftimmter Art mit dem geringften Auf— 
wande bon Zeit und mit dem kleinſten Abfalle hervorgebradt merden 
fünnen. Man unterjceidet das Stabeifen in Quadrateifen (vier=- 
ediges, vierfantiges Eifen, fer carre, square tron, mit quabrat= 
fürmigem Querſchnitte); flaches Eifen, fer meplat, flat iron, (deffen 
Querſchnitt ein Rechteck mit verfchiedenem Berhältniffe zwiſchen Breite und 
Dide if); und Nundeifen, fer rond, rod-iron, round iron (mit 
freisförmigem Querſchnitte). Die dünnen vierfantigen Sorten für Nagels 
Schmiede. führen den Namen Nageleifen (nailrods); Sufnageleifen, 
horse nail rods, ift didfladyes Eifen von Zoll Dide bei nur %, oder 
7/, Zoll Breite. Schsediges und ahtediges Eifen fommt felten vor, 
und ift ein undollfommener Erfag des Rundeiſens; man gebraudt indeffen 
Beide zu Gittern 2c., und das achteckige aud zu den Bolzen beim Schiff— 
bau (Bolzeneifen, Dolt iron). Die dünnften Sorten des flachen 
Eifens führen den Namen Reifeifen, Bandeifen (fer en rubans, 
feuillard, fer feuillard, hoops, hoop-iron). Ganz dünne Stäbe von 
Quadrat» und Flach-Eiſen werden fehr oft, um Arbeit zu fparen, nicht 
glatt geſchmiedet (geſchlichtet), ſondern fommen in einem Zuftande in den 
Handel, wo ihre Flächen noch durd die Eindrüde des Hammerd geferbt 
find (Zaineifen, Krauseifen, Knoppereifen, carillon). — 
Die weniger gebräuchlichen Stabeifengattungen mit befonderen Querſchnitt— 
formen pflegt man unter der Benennung Façon-Eiſen zufammenzus 
faſſen; es gehören dahin das dreiedige, halbrunde, ovale Eijen;z 
dad Winfeleifen (angle iron) von der Geftalt eines rechten Winfels: 
[_, und das T=Eifen (T iron) wie ein doppelter redhter Winkel: 3 
dad Benftereifen mit cinem Falze, das Fenfterfproffeneifen mit 
zwei Falzen; u. f. w. 


Die durh das Brifhen des Roheiſens gewonnene unregelmäßige 
SchmiedeifensDaffe (die Luppe, der Deul, loupe, ball, S. 26, 27), 
deren Gewicht von ?/, Zentner bis zu 3 Zentner beträgt, wird ſogleich 
nady dem Herausziehen unter einem fehr ſchweren Sammer zufammenges 
preßt (Jängen, cingler, cinglage, shingling), um fie zu verdichten, 
die unbollkommen verbundenen Theile zu Schweißen und die eingefdhloffes 
nen noch flüffigen Schladen zur trennen (S. 26). Man fchlägt fie dann 
ju regelmäßigen vieredigen Stüden (lumbs) zufammen, oder zertheilt fie 
nötbigen Balls mittelft eines großen Meifels (Setzeiſen, hacheron), 
worauf man den Hammer fchlagen läßt, in mehrere Eleinere Stüde (Kol— 
ben, Sdirbel, lopin, massoque, maquette, bloom), und verwan— 








—— 


Art.: Eiſenhüttenkunde. — Hartmann, Praftifche Eiſenhütten— 
kunde nach Le Blane und Walter. — Balerius, Handbuch der Stab— 


eiſenfabrikation (f. oben, S. 21). — Neuer Schauplatz der Bergwerks— 
kunde, XV, Theil, 2. Abtheilung. Quedlinburg und Leipzig, 1848, 
— — Hartmann, Lebrb. d. Eiſenhüttenkunde, II. (Berlin 
834). 
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delt dieſe durch Schmieden (Nedem, tilting) oder durd Walzen (rolling) 
ih Stäbe. Mit dem gefriichten Stable, der im quadratifhe oder flache 
Stäbe ausgearbeitet wird, verfährt. man wie mit dem: Eifen. ı Ä 

Die Erhitzung der Eiſenmaſſen zum Behuf der gedachten weitern Bearbei- 
tung gefchieht entweder in, einem Herde (einer großen Efje); oder — namentlid) 
ker Aiwendung des Dfenfrifchens oder Puddelns, welches in kurzer Zeit viel 
fen produzirt — in. Slammöfen, welche man Schweißöfen (four- 
neau. ä rechaufler, rehealing furnace, balling furnace, mill furnace) nennt, 
um Zängen ber Luppen wendet man öfters ein Preßwerk, Quetfhwert 
(öingleur, machine ä eingler, squeezers) an, in welchem die Eifenmaffe auf 
dem Amboffe durch den ungebeuren Drud eines Braftvollen von Dampf beweg— 
ten Hebels bearbeitet wird‘). Auch durch rollende Bewegung ber Luppe zwi: 
ſchen einem Bylinder. und seiner denſelben erzentrifh umgebenden Bylinderhöb: 
tung (wobei die Maäffe in eingm immer enger werbenden Raume gepreßt wird) 
bar man den- Sweck zu erreichen gefucht ""). 

Aus Abfällen von Schmiedeifen, weldhe man in Padete (ramasse, fagot, 
fagot) von 70 bis 80 Pfund Gewicht zufammenlegt, fhweißt und ausftredt, 
wird neues Etabeifen, fo genanntes Ramaß-Eifen (fer de ramasse, scrap 
iron, fagotted iron) verfertigt, weldes fi) gewöhnlich durch große Zähigkeit 
vortbeifhaft auszeichnet "'%). Der Abgang bierbei beträgt 10 bis 40 Prozent, 
deſto mehr je Fleiner bie verarbeiteten Abfälle find (3. B. Pleine Nägel, Dreb: 
fpäne, und bgl.) 


A. Schmieden der Stäbe. 


Die Hämmer, durd welche diefe Arbeit verrichtet wird (Eifenhäms 
mer, marleau de forge, forge hammer) ****) werden, wegen ihrer be= 
deutenden Größe, durchaus von einer ElementarsKraft, in der Regel vom 
Waſſer, in Bewegung gefegt. Ihre Haupttheile find: das Hammer— 

erüfte, ordon, oder das (von Holz, beſſer von gegoſſenem Eiſen vers 
fertigte) Geftell, im melden der Hammerftiel feine Unterftügung und feis 
nen Drehungspunkt findet, um melden er fid in ſenkrechter Ebene auf 
und nieder bewegt; der Stiel des Hammers oder der Helm, Hammer: 
helm (manche, shaft, helve) ;. der Hammer felbft, oder der Hammer: 
topf; die Daumenmelle (arbre a cames) durd melde der Hammer 
in Bewegung fommt, indem er bon den Däumlingen (drdfden, 
Hebedaumen, cames, poucels, arms, knobs) berjelben aufgehoben 





*) Armengaud, VI. 220. — Bulletin d’Encouragement AI.VI. (1847) 
p. 537. — Karften, Eifenhüttenfunde, IV. 18. — Polytechn. Jour: 
nal, Bd. 87, ©. 22. — Polytechn. Gentralblatt, Neue Folge, Bd. VII. 
1846, S. 215; Jahrg. 1848, ©. 104. — Jobard, Bulletin, VII 185. 

“) Yolytehn. Journal, Bd. 89, S. 190. — Polytehn. Gentralblatt, Neue 
Folae, Bd. IM. 1844, S. 9. — Berliner Gewerbeblatt, Bd.9, ©. 17. — 
Bulletin d’Encouragement, XL. (1843) p. 197. — Jobard, Bulletin, 
IV. 3; 

*) Berliner Berbandlungen, IX. 110. — Karften, Gifenhüttenfunde, IV. 
204. — Polytechn. Centralblatt, Jahrg. 1540, Bd. 2, ©. 1160. 
"+, Gerfiner, Handbuch der Mechanik, Bd. IH. Wien 1834, ©. 495. — 
Yolytechn. Journal, Bd. 36, ©. 438; Bd. 41, ©. 344. — Armen- 
gaud, Il. 372. — Bulletin d’Encouragement, 23. Annee, 1824, p 68. 

— Kromauer, Mafhinen, I. Taf. 44. 45. 
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und dann freigelaffen wird, fo daß er von ſelbſt herabfälltz endlich“ der 
Ambos (enelume, anoi). Der Hammerhelm.befteht aus gutem Roth— 
buden= oder Birkenholze, und hat gewöhnlid eine Länge von 6 bis’ ß, 
jumeilen bis 10 oder 12 Buß; auf denjelben iſt ein vierediger aufeifer- 
ner Ring (die Hülfe oder Hammerhülſe, bogue, hurasse) geſchoben, 
der feftgefeilt wird, und an den ſenkrechten Seiten zwei horizontale Zapfen 
befißt, mit melden er in gußeifernen, balbfugelig ausgehöhlten Lagern 
oder Pfannen (Büdfen, crapaudines) des Hammergerüſtes ſplelt. 
Wenn der Hammer auf dem Amboffe liegt, muß der Helm fi in boris 
zontaler oder beinahe horizontaler Rage befinden. Der Hammer ift gleich— 
fall auf dem Helme durd Keile feit angetrieben; er befteht aus geſchmie— 
detem, öfterd aber auch aus gegoffenem Eifen, und ift im erftern alle 
auf der Fläche, deren Schläge das Eifen treffen (d. b. auf der Babn, 
panne) mit aufgeſchweißtem Stable belegt. Nur die allergröften Häm— 
mer find von Gußeifen, und zugleich mit einem gufeifernen Helme verfes 
ben. Je flärfer die auszufchmiedenden Stäbe find, defto größer muß das 
Gewicht des Hammers fein, und die größten Hämmer (mit einem Gewichte 
bon 60 bis 100 Zentnern einfchließlih des gegoſſenen Helms) find jene, 
welche zu der erjten Bearbeitung der Quppen (wobon oben die Rede war) 
gebraudt werden. Der Ambos ift von Gußeifen (S. 87), und wird in 
einem eifernen Gehäufe (der Chabotte, Schawatte, chabotte) feit 
gefeilt, mweldhes wieder in dem Ambosftode (Hammerftode, billet, 
stock) eingelaffen ift. Der Ambosſtock ift ein 6 bis 8 Fuß langer, 3 bis 
4 Buß dider Holzblod, welcher aufredht in die Erde (möthigen Falls auf 
ein eingerammted Pfahlwerk geftügt) eingefenkt ift, und nur 1%, Buß 
über die Hüttenfohle hervorragt. Die Bahnen des Amboffes und des 
Hammers find länglich vieredig, theils fat ganz flach, theils zhlinderartig 
nah der Breite ziemlich ſtark gewölbtz letztere Geftalt bewirkt auf dem 
Eifen tiefere Eindrüde und eine ftärfere Stredung, während die flachen 
Bahnen weniger fireden und eine ebenere Fläche erzeugen. Much gebt das 
Auöftreden des Eifens defto raſcher von Statten, je fchmäler die Bahnen 
find. Quadratifhe und flahe Stäbe zieht man abwechſelnd nach der 
Quere und nad) der Länge der Bahn unter dem Sammer durch: Eriteres 
um fie zu freden; Leßteres um fie zu ebenen (abzufhlidten). 
Rundes Eifen erfordert halbzhlindriſch ausgehöhlte ftählerne, gehärtete 
Geſenke, welche in den Ambos und in den Hammer eingeſchoben wer— 
den; Geſenke von anderer Form ſind in jenen ſeltenen Fällen nothwendig, 
wo man fo genanntes Façon-Eiſen (S. 148) zu verfertigen bat. 
Hinfihtlih der Art, wie die Hämmer in Bewegung gefeßt werden, zer— 
fallen fie in dreiXrten: Stirnhbämmer, Aufwerfer und Schwanz— 
hbämmer — Bei den Stirnhbämmern (marleau frontal) ift die 
Drehungsadfe (die Hülfe mit ihren Zapfen) an dem einen Ende des 
Hammerhelmes angebradt; an dem äußerften Punfte des andern Endes, 
welches den Hammerkfopf trägt, greifen die Fröſche oder Däumlinge 
der Daumenwelle an. Man Eonftruirt nur die ſchwerſten Hämmer (bis 
zu 100 Zentner Gewicht mit Einfluß des Helms) als Stirnhämmer, 
weil die große Entfernung des Angriffepunftes von der Drehungsachſe 
günſtig für die bewegende Kraft iſt; diefe Hämmer erhalten eine Hu be 
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höbe;deigen ‚Hub, levée, volée) von: 6,bi8,18 Zof,, nad, maden 60 
bis. 100 Schläge in, einer Minute; die Daumwelle Liegt quer, vor dem 
Ambosftode, rechtwinkelig gegen den Helm, und macht alfo einiger Maßen 


dien Zugang zu dem Amboſſe unbequei. | 
Die Aufmwerfer, Aufwerfhämmer (marteau à soul&vement, 
marteau & l’allemande, ft hammer) haben gewöhnlid ein. Gewicht 
ben. 3 bis 6, zumeilen bis 12 Zentner; fie unterſcheiden fid) bon den 
Stirnhämmern weſentlich nur dadurd, daß die Daumenmwelle feittwärte, 
parallel mit dem Helme, — oder, audy quer gegen denfelben, jedod unter 
ihm — angebradt iſt, und deren Däumlinge jedenfalld an einem Punkte 
unter, den Selm: greifen, der zwifchen dem Hammer und der Hülfe (jedoch 
dem Erfteren näher als der Lektern) liegt. Hiernach bat die beivegende 
Kraft mehr als, dad einfadhe Gewicht des Hammers zu überwinden; aber 
die -Hubböhe (melde hier 15 bis 30 Zoll beträgt) kann leicht die nötbige 
Größe erhalten, weil der Hammerkopf einen größern Weg durdläuft, als 
der Angriffpunft der Däumlinge. Soldye Hämmer ſchlagen 80 bis 160 
Mal in der Minute. 

Die Shmanzjhämmer (marlinet, marteau à queue, marleau 
à bascule, til hammer) find die leichteften von allen, . indem fie meift 
zwiſchen 80 und 200 Pfund (feltener bis 800 Pfund) wiegen; fie ſchla— 
aen 100 bis 400:Mal in einer Minute; man fann ihnen cben jo gut 
cine große ald seine kleine Hubhöhe geben (gewöhnlich beträgt fie 9 bid 18, 
sumeiler auch nur 5-ober dagegen 24-Zoll), und die Daumenmelle, welche 
Ah gar nicht in der Nähe des Amboffes befindet, kann auf feine Weife 
binderlih fallen. Während die Helme der Stirnhämmer und Aufiverfer 
einarmige Hebel find, flellt der Helm des Schwanzhammers einen zwei— 
armigen Hebel darz denn die Hülſe befindet ih vom Ende deffelben ente 
fernt, und theilt feine ganze Länge in zwei ungleiche Theile. An dem 
Ende des längern Armes. befindet fih der Hammer; an dem Ende des 
fürzern Armes (des Schwanzes, Hammerſchwanzes, queue) grei— 
fen die Däumlinge der Welle an, indem ſie hier den Helm niederdrücken, 
und folglich dadurch den Hammer aufheben. Man macht den längern 
Arm zwei bis drei, ſelten bier Mal ſo lang als den kürzern. Dieſe Kon— 
ſtruktion taugt nicht für ſchwere Hämmer, weil die Laſt, welche von der 
betvegenden Kraft überwunden werden muß, durch das Verhältniß der 
Sebelarme zu ſeht vergrößert wird. 

Bei allen Hämmern bängt bie Anzabl von Schlägen, welche in beftimnter 
Zeit Statt finden fann, von der Hubhöhe wejentlih ab, weil ein folgender 
Däumling nicht eher angreifen darf, als bis der, durch den vorhergehenden 
Däumling aufgehobene Hammer Zeit gehabt bat, ganz niederzufallen; die Zeit 
des Kalles aber von ber Höhe des Hubes beftimmt wird. Da jedoch eine grö- 
here Geſchwindigkeit des Falles nit nur am fich Zeitgewinn zur Folge hat, 
fondern auch die Wirkung des Schlages verftärft, und überbieß eine Erjparung 
an Brennmaterial bewirkt (in fo fern durch die vermehrte Zahl der Schläge bie 
Bearbeitung bes Eifens in Einer Hitze weiter gedeiht, und bis zur Bollen— 
dung weniger Hiten nöthig find); fo fucht man den Fall der Hämmer 
durch ein Pünftliches Mittel zur befchleunigen. Man bringt nämlich über dem 
Hammer einen elaftifhen Balken (den Reitel, rabat) an, gegen welden ber 
Helm in dem Augenblide ftößt, wo er feinen Hub beinahe vollendet hat; oder 
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man läßt, bei ben Ehwanzhämmern, das mit einem eifernen Prellringe, 
Shwanzringe befhlagene Ende des Schwanzes gegen einen darunter liegen: 
ben eifernen Prellflog (anvil) aufftogen. Beide Einrichtungen bewirken nicht 
nur durch bie: in Anſpruch genommene Glaftisität der genannten Theile ein 
ſchnelleres Zurückwerfen des Hammers ; foudern feßen auch dem Hube beffelben 
ein Biel, damit er nicht bei. f[hnellem Gange zu. weit emporgeſchnellt werde, 
und bei dem dadurch verzögerten Herabfallen ‚der Helm gegen: ben  Uunterbeifen .. 
berangefommenen Däumling fchlage (fi fange). Ä 
Folgende Angaben betreffen a von verfchiebener Größe und Kon— 
fruftion: a) Ganz großer Stirnhbammer zum Zängen der balls aus dem Pub: 
belofen; b) Aufmwerfer zum Zängen der Luppen vor ber Herdfrifcherei; ce) Auf: 
werfer, deögleihen; d) Schwanzhammer zu den ſtärkſten Etabeifenforten ; 
e,Nn Schwanzhämmer zu binnen Eifenforten ; g) ganz Pleiner Shwanzbammer. 
Unter dem Gewichte des Hammers ift bei a bis d der Helm mitgerechnet. 
a) b) c) 
Gewicht, köln. Pfund. 6,000 bis 10,000 — 500 bis 1,200 — 700 bis 750 
Hub, hannov. Zoll. 13 „ 19 — 16 u 19 — ı 24 
Schläge, in 1 Minute. 80 u 100 — 80 „ 160 — 100 bis 130 
Betriebsfraft, Pferde. 30 0 — 8, 13 — 14 „. 16 


os | d) e) N g) 
Gewicht , . . 500 bis 800 — 200 — 100 — 80 
Su, . .»..-.-:..: I. BB — 10 — 9b 13 — 10 
Shläge, - .» . . 100 „ 150 — 108 — 350 „ 300 — 216 
Betriebskraft, . . 4 — 5:86 — 8 — 5bi8 6 


Berfhieden von den borerwähnten drei Arten der Hammerwerfe, und 
jwat in Anfehung fowohl des Baues als der Betriebsweife, find die neu— 
erlih eingeführten Bertifalhämmer oderDampfhämmer (marleau- 
pilon, marteau à vapeur, steam hammer) *). Bei ihnen wird ein 
gußeiferner Klog (der Hammer) zwifchen Leitungen ſenkrecht aufgehoben 
und fällt dann zur Ausübung des Schlages eben fo mwieder herab, woge— 
gen bei den mit einem Helme um Zapfen beweglihen Hämmern die Bes 
wegung im Bogen Statt findet. Diefe erfte Eigenthümlichkeit gejtattet 
zu Gunften der Vertifalhämmer eine bedeutende Vergrößerung der Hubs 
höhe, mobei die Hammerbahn mit der Ambosbahn ftets parallel bleibt; 
man ift daher auch im Stande, didere Arbeitsftüde mit entjpredyend grö— 
ferer Fallhöhe des Hammers zu bearbeiten, während bei den Hämmern 
mit Helm und dadurch befhränfter Hubhöhe gerade dann der geringite 
wirffame Hub übrig bleibt, wenn das Gegentheil erforderlih wäre — 
nämlid jobald ein dides Eifenftüf auf dem Amboffe liegt. Die zweite 
Eigenthümlichkeit der neuen Hämmer befteht in der Betriebsweiſe mittelft 
Dampf. Gewöhnliche Hammermwerfe durd eine Dampfmaschine (Statt Waſ— 
jerfraft) in Bewegung gefeßt, find noch feine Dampfhämmer in dem Sinne, 
wie man diefes Wort hier zu nehmen bat. Bei den Vertikalhämmern 


*) Armengand, IV. 369; VI. 355. — Le Blane, Recueil, IV. Planche 24. 
— Kronauer, Mafhinen, II. Tafel 11. — Kronauer, Beitichrift, 
Jahrg. 1848, ©. 161. — Bulletin d’Encouragement, 47. Annce, 1848, 
p- 347. — Polytechn. Journal, Bd. 88, ©. 101; Bb. 105, ©. 241; 
Bd. 110, ©. 409. — Polytechn. Gentralblatt, Jahrg. 1813, 2b. 1, 
S. 206; Jahrg. 1847, S. 23. — Holtzapffel, I. 953. — Deutſche 
Gewerbe:Zeitung, 1849, ©. 4. 
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wirkt der Dampf Direkt hebend, indem der Hammer am untern Ende der 
Kölbenftarige eines Dampfzylinders angebradht ift. Diefe Stange trägt 
ab obern Ende den Kolben, und gebt durd eine unten an dem Zhlinder 
befindliche -€ stopfbüchfe heraus. Wird nun Dampf in den Zhlinder un= 
terhalb des Kolbens eingeleitet, fo erfolgt die Hebung des Hammers — 
inmerhalb: der Grenze der ZhlindersLänge — bis zu beliebiger Höhe, näm— 
ih bis zu dem Augenblicke, wo man den Dampfzufluß abfperrt. In 
demfelben Augenblicke öffnet fit) aber dem Dampfe ein Ausgang in die 
Atmoſphäre, und der Sammer fällt mit der vollen Kraft feiner Schwere 
herab. Diefe Einrihtung ift nicht nur einfacher, mweniger foftfpielig und 
weniger raumeinnehmend als ein gemwöhnliches Hammerwerf mit Dampf- 
maſchine; fondern fie gewährt aud den Vortheil, daß man den Hammer 
nöthigen Falls mit langfamer Bewegung niedergehen laſſen, ſogar in jedem 
Punkte feines Fallraums aufhalten kann, indem man den Dampfaustritt 
mäßigt oder plößlid ganz hemmt. 
Ueber Dampfhämmer verfchiedener Größe enthält das Nachftehende einige 
Bablenangaben: 
Gewicht des Hammers, engl. enter 1 2 5 10 20 40 60 50 
Falthöhe des —— engl. 
ii ı 1, 2934 5 51/, 
Anzahl der Schläge in einer Minute ' 


beim fchnnellften Gange . . . 200 180 180 180 100 80 60 50 
Größe des Dampfkeſſels * Pferde: 


kräften . ii 2 4 6 1018 2735 
Meite des Dampfiplinders zur "Arbeit 

mit Dampf von 4 ig 

Spannung, in engl. Zoll R 3 4 5% 8 11 14% 17 19 

Bertifalbämmer zum Betrieb — eine Daumenwelle mittelſt Waſſer— 
kraft ıc. hat man nur verſuchsweiſe konſtruirt *). 

Das Ausſchmieden des Eiſens zu Stäben geſchieht ſogleich auf den 
Friſchhütten, als unmittelbare Fortſetzung des Friſchens; nur die dünn— 
ſten Gattungen werden auf beſonderen Hütten durch weiteres Ausſtrecken 
der dickeren Stäbe dargeſtellt, wozu man ſich leichter und ſchnell gehender 
Schwanzhämmer mit geringer Hubhöhe bedient. Das Gewicht derſelben 
it felten über 100 Pfund, die Anzahl der Schläge 360 bis 400 in einer 
Minute, die Hubböhe nur 5 bis 8 Zoll. Das Eifen, welches bier zu 
dünnen Quadratjtäiben (bis zu %, Zoll Dide herab) ausgezogen wird, 
beißt Reckeiſen; dad Bandeifen und dad Zain- oder Kraus— 
eifen (S. 148) find gleihfals Produkte diefer Berfeinerung. Man 
benennt hiernach die — Reck-, Bande, Zain-Hämmerz Letz— 
tere haben die ſchmälſte Bahn, ſo wie die Bandhämmer die breitefte. 
Das Glühen des Eifens gefhicht in einer großen Eile bon gewöhnlicher 
Bauart, worin fünf oder fehs Stäbe ftets zugleich durch Holzkohlen- oder 
Steinfohlenfeuer vor dem Gebläfe erbigt werden. Ein Arbeiter ift mit 
dem Schmieden, ein anderer mit dem Anmwärmen des Eifens befchäftigt, 
fo daß die Arbeit ununterbroden geht. Backofenähnliche Glühöfen, deren 
Herd ein Roſt ift, und in melden das Eifen unmittelbar auf den durd) 


*) Bulletin d’Encouragement, XXXVI. 1837, p. 47. 
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— — Luftzug ane otm Re Hz find; ſtatt/ der Eſſe leht y 
enpfe len: ME IND”: FR TE. part 1, 

© Da burd) wirberholtes: Schweißen, a Schmieden das Eifen —— 
gleichförmiger. und zäher wird; ſo wendet ‚man, ‚oft dieſes Verfahren an, 
um die Beſchaffenheit des Fabrifates zu bexbeffern, - Dies geſchieht ente 
weder durch Schweißen, imdem-man; j: Bi bier, Kolben. oder. dide Stäbr 
neben einander. legt, zuſammenſchweißt, und das Ganze dann ausſtreckt; 
oder durch Raffiniren, wobei man. daſſelbe Verfahren. beobachtet, jedoch 
voraus die Stäbe kalt zerbricht, und nad. der Befchaffenheit ihres Bruch— 
Anſehens zuſammenſortirt. Auch bloßes Ueherhämmern des Eiſens bei 
ſchwacher, zum Ausftreden nicht hinreichender Notbglühbige trägt. zur Ber⸗ 
beiferung: deifelben -bei. , Das Ramaß-Eiſen .(S.-149) - verdankt, der 
bei feiner Bereitung nötbigen End tiarn, Schweitung die vongaguiche Güte, 
welche ihm der Regel nad) eigen iſt. 13 

Vom Gärben des Stable. ift Schon (S. 3) die Rede gmefen, 


B. Walzen der Stäbe *) 


Man bedient fih der Wahlen entweder, um unmittelbar aud den 
gefrifchten, höchſtens nur unter dem Stirnhammer etwas vorgefchmiedeten 
Eifenmaffen (Kolben, lumbs, blooms) die Stäbe berzuftellen (wie dieß 
bei dem ſchnellen Betriebe des Brifchens im Slammofen, S. 26—27, der Ball 
if); oder um die ſchon unter dem Aufwerfhammer weiter ausgeſtreckten 
Kolben oder diden Stäbe zu berfeinern. Im erften Falle wendet man 
zuerft fo genannte Präparir- Walzen (Puddel= oder Luppen— 
Malzwerf, Zängmwalzen, cylindres a cingler, c. cingleurs, c. 
degrossisseurs, cylindres &baucheurs, cylindres preparateurs, 
roughing rolls, puddler’s rolls), und nacber das eigentlibe Stab= 
walzmwerf (Reckwalzwerk, cylindres &tireurs, cyl. finisseurs, 
finishing rolls, merchant rolls) an; im zweiten Valle gebraudt man 
Lekteres allein. Die Walzen ju beiden Zwecken müſſen aus hartem hell— 
grauem Roheiſen, am beſten in eiſernen Formen (S. 98) gegoſſen ſein. 

Das Präparir-Walzwerk enthält in ſeinem Gerüſte oder Ge— 
ſtelle (cage) zwiſchen zwei ſtarken gußeiſernen Ständern (fermes, 
housing frames) oder vier ſchmiedeiſernen Säulen (Pilaren, colonnes) 
zwei horizontale, über einander liegende Walzen, welche mit 6 biö 8 uns 
gefähr balbznlindrifhen, um die ganze Peripherie laufenden und in fid) 
felbft zurüdfebrenden Ninnen oder Burden verfeben find. Die Rinnen 
der beiden Walzen ftehen einander genau gegenüber, und folglid entjtehen 
auf der Berührungslinie der Walzen ganz oder faft freisrunde Oeffnun— 
gen, durch welche alle das weißglühende Eifen nach der Reihe durchgezwängt 
wird. Diefe Deffnungen nehmen in der Ordnung an Größe ab; die erfte 
hat 6 bis 8 Zoll, die Iehte gegen 3 Zoll im Durchmeffer. Wegen dieſer 

*) Dumas, Bd. IV.; — Industriel, VIII. 1115. — Gerfiner, Handbud 
der Mechanik, Bd. III. Wien 1834, ©. 547. — Ha eo Gentralblatt, 

zen 1838, Bb. 1. ©. 557; Jahrg. —— S. 1025; Jahrg. 1849, 

. 772. — Polviechn. Journal, Bd. 67, S. 412. 
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bideutenden Größe finde Furchen nicht eingedreht ſondern iti ter 
Walze gegeſſen. Die Walzen haben 3 bis 5 Fuß Länge, 1% bis 2 Fuß 
Durchmeſſer und machen 20 dig 60 Umläufe ineiner Minute Die 
aus dern Pfenften. Einfhnifte noch glühend herborgehenden Zzolligen vun⸗ 
den Eiſenſtäbe werden hierauf abermals weißglühend genäht," und durch 
das Stab⸗Walzwerk entiveder jur’ dümnerem Rundeiſen oder- zu Quadbat⸗ 
eifen oder zu Flacheiſen ausgeftredt. Die’ ' berfchtedenen Walzen melde 
man! hierzu gebraudit, "haben im Allgemeinen eine ganz ähnliche Einridys 
tung, wie die eben beſchriebenen; aber ihre Rinnen oder Furchen, Kaliber 
feren eine Walze 12 bis 16 vom ftufenmweife abnehmender Größe enthält) 
find," weil’ fie eine größere Genauigkeit und Glätte erfordern, auf der 
Drehbank eingetreht. Für Nundeifen gleihen fie an Geſtalt jenen der 
Präparir-Walzen. ' Für Quadrateiſen wird - jede Furche oder Einferbung 
durch zwei fchräge, unter einem rechten Winkel zufammenftößende: Seiten= 
flächen gebildet, jo daß Die zwei Forrefpondirenden Furden- der beiden Walz 
zen zufammen eine quadratifche Deffnung erzeugen. Bei den Flacheiſen— 
walzen find die Furchen rechtwinkelig, jo daß die Walze das Anfehen er= 
bält, als feien in Abftänden Neifen von faft quadratifhem Querſchnitte 
berumlegt; die Walzen find hier fo: gegen. einander gelegt, daß nicht ihre 
Einfhnitte zufammentreffen, fondern die reifenartigen Erhöhungen derieinen 
Male in die Burden. der andern eintreten, fie, zum Theile ausfüllen, 
imd nur eine techtedige Deffmung laffen, die mehr breit als hoch iſt. Se 
Heiner die Rinnen find, deſto ſchwächer fünnen die Wahen fein, und defto 
ſchneller müffen fie fih umdrehen, damit: das. Eifen alle erforderlichen 
Oeffnungen durchlaufen kann, bevor e& ſtark ‚rotbzuglüben aufhört. ‚Man 
gibt den Walzen für didere Stäbe (Grobeiſen-Walzwerk) 10 bis 
18 Zoll, jenen für dünnere Eifenforten (Feineiſen-Walzwerk) 
7 bis 10 Zoll Durdmeffer, und läßt Erftere 70 bis 120, Letztere 200 
bis 250 Umläufe in der Minute machen. Auch bringt man gem drei 
reiche Walzen über einander an, damit das Eifen nicht nad jedem Durde 
gange wieder dem Arbeiter auf der Vorderſeite der Mafchine zugereicht 
werden muß, fondern (zur Zeiterfparung) abmwechjelnd ein Mal zwiſchen 
ter untern umd mittlern Walze von vorn nad hinten, und ein Mal zwi— 
hen der mittlern und obern Walze von hinten nah vorn durdgehen 
kann. Nach jedem Durdgange wird der Eifenftab gewendet, um den an 
der Heinen Fuge zwifhen den Walzen berausgepreßten Grath beim näch— 
fen Durdigange ind Innere der Einfhnitte zu bringen und dadurd) nie= 
derzudrücken. 

Die Zylinder des Präparir-Walzwerks enthalten oft, neben den runden 
Einſchnitten, auch einige von der Art, wie ſie zur Verfertigung flacher Stäbe 
gebraucht werben. Vermittelſt dieſer lehztern Einſchnitte wird dann das (vor» 
läufig durch die runden Oeffnungen gegangene) Eiſen in dicke flache Stäbe — 
Plattinen, Plettinen, mill bars — ausgeſtreckt, welche man kalt mit 
einer Scheere in 1%, bis 2 Fuß lange Stücke zerſchneidet, um ferner aus meh— 
teren (2 bis 8) auf einander gelegten ſolchen Stüden ein Padet zu bilden, 


daffelbe fhweißwarm zu machen und durch erneuertes Walzen in einen einzigen 
Stab zu vereinigen. 


Ginige mäbere Angaben über Walzwerfe zu Stabeifen: a) Präparirs 
Walzwerk mit zwei Paar Walzen von je 5 Fuß Länge, 19 Zoll (hannov.) 
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Durchmeſſer; 20 bis 40 Umgänge in 1 Mitiute, Betriebskraft — 20 pferde. — 
b) Grobeifenwalzwer® mit brei Paar Walzen von 'je' 41, Fuß Länge, 
16 Zoll Die; 70 bis BO Amgänge im der Mimute, Bekttiebskraft — 20 bis 
35 Pferde. — c) Feineifenwalzwerf, bejtehend aus zwei Werfen zu drei 
Walzen von 26 Zoll Länge, 9 Zol Dide, mit Cinfhnitten für Quadrat: und 
Fladheifen; und zwei Werken zu drei Walzen von 7 Zoll Länge, 9 Zoll Dide, 
mit feineren Einſchnitten für Quadrat»: und Runbeifen; ſämmtliche Walzen 
laufen 200 bis 250 Mal in einer Minute um, und das Ganze erfordert eing 
Betriebsfraft — 15 bis 20 Pferde. 
Das gemwalzte Stabeifen (Walzeifen, fer cylindre, fer laming, 
rolled iron) gewährt nidyt nur bei feiner Erzeugung ſehr beträchtlichen 
Gewinn an Zeitz fondern es bejigt auch glättere und vegelmäßigere Flä— 
hen ald das gefchmiedete (Hammercifen, fer forge, tilted iron) 
jemald erhalten fann. Die dünnften Stäbe des Quadrateiſens und des 
ſchmalen Flacheiſens werden oft durd eine, das Auswalzen an Schuelligs 
feit noch übertreffende Berfahrungsart dargeftellt, nämlid indem man eine 
3 bis 5 Zoll breite und 30 bis 40 Buß lange, gewaljte Schiene (Plat— 
tine) nad ihrer ganzen Länge glübend in Streifen zerſchneidet (ge= 
f[hnittenes Eifen, Schneideifen, fenton, fanton, fer fendu, 
slitted iron). Man bedient ſich hierzu des Eifenfpaltwerfs, Schneid— 
werks, der Schneidwalzen (fenderie, machine à fendre le fer, 
cylindres fendeurs, slitting rollers, slitters, cutters) *). Dieſed ift 
aud zwei fchmiedeifernen Wellen (Spindeln) zufammengefegt, melde wie 
die ZHlinder eined Walzwerkes in einem gußeifernen Gerüfte horizontal, 
parallel, und eine über der andern, eingelegt find. Auf jeder Welle ift 
eine Anzahl von ſchmiedeiſernen, am Rande gut verſtählten Schneid— 
fheiben (taillans, d&coupoirs) angebradjt, welche fo did find, als bie 
gefchnittenen Stäbe breit werden follen; eben fo dide, aber etwas Fleinere, 
nicht berftählte Mittelfheiben (fausses-rondelles) fteden zwiſchen 
jenen, um fie in der gehörigen Entfernung bon einander zu halten. 
Gewöhnlich gibt man den Schneidfcheiben 10 bis 1230U, den Mittelſchei— 
ben 6 bis 8 Zoll Durchmeſſer, und läßt die Schneidfchgiben der einen 
Welle etwa %, Zoll tief zwifhen die Schneidfheiben der andern Welle 
eingreifen. Dadurch bleibt zwiſchen dem Umkreiſe jeder Schneidſcheibe und 
der ihr, auf der zweiten Welle, gegenüber ftehenden Mittelfcheibe ein Raum, 
in welchem einer der gefchnittenen Stäbe Plab findet. Je zwei fid) be— 
rührende Schneidfcheiben mwirfen mit einander wie die Blätter einer Scheere. 
Die glühende Eifenfchiene, welche man den ſchnell umlaufenden Wellen 
darbietet, wird von den Schneidfcheiben, mie von zwei Walzen, gefaßt, 
raſch durchgezogen, und in eben fo viele Theile zerfchnitten, als Schneid— 
jheiben, auf den beiden Walzen zufammengenommen, vorhanden find. 
Das gefchnittene Eifen befist Peine febr ebenen und glatten Flächen, zeigt 
an zwei benadhbarten Kanten einen vom Durdfchneiden entftandenen Gratb, 
und ift überhaupt nicht fo fchön, als gewalztes oder gutes gefchmiedetes Eifen ; 
es befigt auch weniger Zähigkeit, als diefe Beiden; denn beim Walzen ober 
Schmieden der Stäbe wird durch die, auf eine einzige Richtung befchränkte 
Ctredung, das Gefüge auf eine für die Feftigfeit günftigere Weife verändert, 


*) Dumas, Br. IV.; — Industriel, VIII. 145. 
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als beim Auswalzen „breiten Schienen ‚die man, nachher ‚gertheilte Gin Schneid- 
werk. mit, Scheiben vor ‚12, Soll Durchmeſſer, melde ‚40 bis 30 Umgänge in 
einer Minute, maden, erfordert; zum. Betriebe die Kraft von 4 bis 5 Pferde, 

13 Murtal, var Al u I ,ı er B EL PL 

re Blehfabrifation *). © io - 
Anter dem allgemeinen Namen Blech (plaque, plate, sheets, sheet 
metal) ſollen hier alle durch Hämmer oder Walzen erzeugten, plattens 
oder blätterförmigen Babrifate verftanden werden, weil fie ſämmtlich ihrem 
Mefen nach zufammengebhören, obgleih der gewöhnliche Sprachgebrauch 
die fehr dimnen Blätter, melde aus Gold, Silber u. ſ. w. berfertigt 
werden, ausſchliefät. ' 
Br Nöthige Eigenſchaften eines guten Bleches ſind: vollkommen ebene 
Oberfläche (ohne Höfer oder Beulen, Falten u. dgl.); Glätte; durchaus 
gleiche Dicke an allen Stellen einer Tafel; möglichſt große Zähigkeit, um 
wenigſtens das Biegen ohne Brechen auszuhalten; Reinheit, d. h. Abivee 
fenbeit "von Riſſen oder Löchern, unganzen oder äfcherigen (durch einges 
mengtes Oxhd unzufammenhängenden) Stellen, Schiefern ıc. 

Zur Erforfhung der Dide des Bleches — fowohl in den Fabriken wäh— 
rend deſſen Werfertigung, als im Handel und bei der Verarbeitung, bedient 
man fich einer Blechlehre (jauge, metal gauge), nämlicd einer vieredigen, 
3 bis 4 Zoll langen, 1 bis 14, Zoll breiten, etwa 1 Linie dicken Etablplatte 
mit oder ohne Stiel, welde an ihren langen Kanten mit einer Neibe 3 bis 
4 Linien tiefer gerader Einfchnitte verfeben iſt. Die Breite diefer Einfchnitte 
ift den verfchiedenen Abftufungen der gebräuchlichen Blehdiden angepaßt, und 
durch verfuchsweifes Aufichieben mehrerer Ginfchnitte auf den Nand bes zu 
meflenden Bleches findet man denjenigen heraus, beffen Breite mit der Blech: 
dide am nächften übereinftimmt. — Folgende Blechlehre geftattet weit genauere 
Meffungen: Ein Mefingftüd von der Korm einer gewöhnlichen Schraubzwinge 
(77) aber klein — jeder der beiden Arme fo wie das Mittelftüd nur 11/, Soll 
lang — unb ftarf (5 bis 6 Linien breit und did). Dürd einen der Arme ift 
eine ftählerne Schraube wie bei einer Schraubzwinge eingefchraubt, und bem 
fanft abgerundeten Ende berfelben gegenüber ragt auf der innern Fläche des 
andern Armes ein ähnlich abgerundetes Stahlftüdchen hervor. An der Schraube 
fit, unterhalb ihres Kopfes, ein Zeiger, welcher beim Umdrehen der Schraube 
auf einem in 90 Theile getheilten Bifferblatte berumgeht. Iſt die Schraube 
fo weit bineingedreht, daß ihr Ende die gegenüberftebende ftählerne Warze be» 
rührt, fo weiſet der Zeiger auf den Nullpunft des Zifferblattes; bringt man 
aber zwiſchen Schraube und Warze ein Blech, fo muß dazu die Schraube mehr 
oder weniger zurüdgedreht werden, und ber Zeiger gibt über die Größe dieſer 
Beränderung Auskunft. So laffen fich verſchiedene Blechdiden zunächſt ver: 
gleihungsweife meffen. If nun aber die Höhe des Gewindganges an der 
Schraube befannt, fo geftattet das Inftrument auch Meflungen in Theilen 
des Zolls. Es babe 5. B. die Schraube auf I Zoll Länge 36 Gänge; dann 


) Technolog. Encyklopädie, Bd. II. Artifel: Blechz — Karften’s Eifen: 
büttenfunde, IV. 373. — Neuer Schauplag der Bergwerkskunde, XV. Thl. 
2. Abtbl. Suedlinburg u. Leipzig 1848, ©. 150. — Balerius, Stab» 
eifenfabrifation, Freiberg 1845, S. 351. — Hartmann, Xehrb. der 
Gifenhüttenkunde, Il. (Berlin 1834) ©. 126, 226. — Hartmann, 
Praft. Eifenbüttenfunde, nah Le Blanc u. U. IV. Theil. — Gin Pleis 
nes Walzwerf mit Keilftelung: Polytehn. Journal. Bd. XVI. ©. 412, 


458 Blechfabrikation. 


entſpricht jede ganze Umdrehung / einem Drittel einer Linie, und jeder Theil des 
Zifferblattes !/ara Linie. — hd Blechlehren, welche die Dide eiues unterſuch⸗ 
ten Bleches durch einen Fühlhebel vergrößert, angeben „ſind konſtruirt worden 
lever gauge)‘.,, ..: „. 2 — 
Die Erzeugung des. Bleches geſchieht durch den Hammer gefchla— 
genes Blech, plaques ſaites au, marteay,, hammered metal, ham- 
mered plate) oder, duch Walzen (gewalztes Blech, aD FabLeD 
plaques, lamindes, rolled, metal, rolled plate)... Sefhlagenes ‚® & 
fann kaum jemals bollkommen tadelfrei. fein; j denn eine ungleich . ftarfe 
Einwirkung der. Hammerſchläge auf eine, größere Metallfläche kann nicht 
wohl .bermieden. ‚werden, wovon eine ungleihe Dide die unmittelbare Folge 
it, Wo aber, eine Stelle ‚öfter oder ſtärker pon dem Hammer. getroffen 
und dadaurd mehr verdünnt wird,. muß nothwendig auch eine größere Aud— 
behnung diefer Stelle erfolgen; und. da die umgebenden, Theile diefe Aus— 
bebnung in der Ebene des Bleches felbit nicht geſtatten, fo entfteht mehr 
oder weniger eine beulen= oder . haubenartige Wölbung, ‚und ‚eine zweite 
mefentlihe Eigenschaft guten Blechs, nämlich die vollfommene Ebene, ift 
jerjtört. Deßhalb hat gut fabrizirtes. gewalztes Blech jederzeit den Vor— 
jug, und in der neuern Zeit ift daffelbe daher immer. allgemeiner, ges 
worden, 

Die Blechhämmer werden fiets vom Waffer oder Dampf in Bes 
wegung geſetzt, und find Schwanzhämmer vbon derjelben Einrihtung, wie 
Tie zum Ausſchmieden dünner Eifenftibe angewendet werden (©. 151), 
Der Hammer muß dejto ſchwerer fein, je härter das zu behandelnde Mies 
tall ift; demnach beträgt fein Gewicht von 50 Pfund (beim Schlagen der 
Zinnfolie) bis zu 500 oder 600 Pfund (für Eifenbleh). Er ift von 
geſchmiedetem Eifen und feine Bahn von aufgeihtweißtem, gehärtetem 
Stable. Der Amboß befteht meiftens aus Gußeifen. 

Die mit dem Bleche in Berührung kommenden Flächen (die Bah— 
nen) des Hammers und Ambojfes find länglich vieredig, fo geftellt, daß 
die Nihtung ihrer Länge der Nihtung des Hammerhelms entfpriht, und 
nad der Breite etwas gewölbt (fonver). Die Hammerbahn ift 6 bis 15 
Zoll lang, und %, bis 7 Zoll breit. Die Amboßbahn ift eben fo ver— 
fhieden an Größe, gewöhnlich aber etwas breiter als die Bahn des Ham— 
merd. Je fchmäler die Bahnen find, deſto ſchneller treiben fie das Metall 
aus, aber defto fdhwieriger wird es, ein Blech ohne Unebenheiten zu et— 
halten. Die Hubhöhe der Hämmer ift verfchieden; den größten, für Eiſen— 
blech beftimmten, gibt man 22 bis 30 Zoll, den leichteſten (für Zinnfolie) 
nur 5 bis 6 Zoll, welche beide Beftimmungen als die äußerften Grenzen 
angefehen werden können. 


Die Blehwalzwerfe (Stredwerfe, laminoir, rolling mill, 
plate-rollers) wirken wie jedes andere Walzwerk (S. 145); die zwei 
Walzen find ganz genau zhlindriſch und glatt; ihre diden zyhlindriſchen 
Zapfen laufen in qußeifernen, mit Meffing oder Kupfer nefütterten (bei 
Heinen Walzwerken ganz meffingenen) Lagern zwischen zwei gegoffenen (wenn 





— — 


Deutſche Gewerbe-Zeitung, Jahrg. 1845 S. 295. — Polytechn. Centralbl. 
Neue Folge, Bd. 6 (1845), ©. 107. 
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fie eif rm, geſchmiedeten) eiſernen Ständern des Geftelld: - Inder Mes 
en et re Walze ſtets iitiberähdert an, ihrem Pape; und die obere 

ne Ha Erfütbertiß Hertänert, um den Hoifchentäum To zu ‚erhalten, 














e.ihn die Dicke des Bleches fordert; denn, für jeden neuen Dutchgang 
— nß um die Berditnning fortzufeßen, eine Verkleinetufig des 
nes“ſwiſchen den Waren erfölgen. Daziı dienen Schraͤuben 
hrauben, adjusting screws), feltener Keile (wedges), welche 
auf die nn (coussinels, brasses) der ober Walze drücken, 
Walze berhindern, weiter als bis zu einem de 
i ei je Dft wird die obere Malte bei kleinen Walzwer— 
ken,’ bei "hroßern bittch Hebel und Gegengewichte getragen, 

nicht auf die untere derabfallen und Befdädigung, veranlaffen 
mit ferner nicht beim plößlichen Eintritte des Metalle (befonders 


le ed Bleches fehen kann. Statt deffen ift bei manden Heinen 
Jalzwerken die Einrichtung getroffen, daß die Stellfchrauben nicht nie 
die Oberwalze niederdrüden, fondern fie auch beim Verkehrtdrehen mit in 
e Höhe nehmen, mwodurd der angegebene Zweck ebenfalls erreicht wird. 
Dir W ftreden das zwifchen ihmen durchgehende Metall hauptfächlich 
äh der Lnige (in der Richtung der Bewegung, melde gegen die Achſe 
der Walken rechtwinkelig if), und nur wenig nad) der Breite (parallel 
nit- den’ $ ). Ie dünner die Walzen find, einen je größern Winkel 
alfo ihre berien an der Berührungslinie mit dem eingelaffenen Mes 
falle machen, deſto ſtärker ift die Längen-Stredung, verglichen mit der 








Hung, in die Breite. 
Die Walzen _ganz Feiner Streckwerke, die nur wenige Zoll lang 
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nd, macht man aus Stahl, der gehärtet wird; alle tibrigen beftehen aus 
en, "und werden (wenn dazu Gelegenheit ift) am beften in eifernen 

‚gegoffen, um eine ſehr barte Oberfläde zu erhalten, (S. 98). 
chmal gießt man Fürzere Walzen hohl, und fchiebt fie auf eine Achſe 
1 Schmiedeifen, um den Zapfen mehr Seftigfeit gegen das Zerbrechen 

m a en. 
gr Me nötbigen Härte müffen gute Walzen noch folgende Gigenfchafr 
ten befigen: a. Slätte, weldhe man ihnen durch forafältiges Abdreben und 
Schleifen (Schmirgeln) verſchafft. Polirt werden nur Pleine (ftäblerne) Walzen 
in einzelnen Fällen. b. Bollfommen zylindriſche Geftalt und Kom 
sen j ität mit ben Sapfen. Fehler biergegen, welche bei nicht forgfälti- 
ger itung entfteben fünnen, find: wenn die Walzen in der Mitte bins 
ner find als an ben Enden, wo fie dann das Blech an den Kanten flärfer 
freden, bafelbft Falten oder wellenförmige Krümmungen veranlaflen; — 
wenn fie in ber Mitte dider find, ald an den Enden (bauchig), wodurch fie 
in der Mitte eine größere Stredung bewirken, und folglid dort das Blech beu: 
fig und uneben madhen; — wenn fie Bonifch find (won einem Ende gegen das 
andere bin verjüngt), wodurd eine fübelartige Krümmung bes Bleches entitebt 
en aber auch bei guten Walzen vorkommen kann, wenn fie durch febler: 
aftes Anziehen der Stellfhrauben an einem Ende einander mebr genäbert 
werden, als am entgegengefegten Ende); — wenn die Walzen erzentrifch find 
(d. b. ihre Umdrehungsachſe mit der mathematifchen Achſe des Iylinders nicht 
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zufammentrifft), oder wenn ibr Querjchnitt nicht überall ein völlig richtiger 
Kreis iſt; woraus bei jeder Umdrehung eine abwechlelnde Näherung und Ent: 
fernung der Peripberien, und demnach eine ungleihe Dide des Bleches ent: 
ftebt. c. Gehörige Dide, im Verbältniß zur Länge. Je länger die Wal: 
zen find, und je bärter das bearbeitete Metall ift, defto größer muß der Durch: 
meſſer fein, damit die Walzen weder brechen noch fih biegen (federn) können; 
benn wenn Letzteres audy nur in fehr geringem Grade eintritt, fo hat es fchon 
den nämlichen Erfolg, als wenn die Walzen in der Mitte dünner wären. 
Man gibt deßhalb den größten Walzen, für Eifenbled, bei 4 bis 6 Fuß Länge 
15 bis 30 Zoll Durchmeſſer. Niemals (außer etwa beim Walzen des fo ſehr 
weichen Bleies) follte die Dide der Walzen Eleiner fein als 1/, bie /, ber 
Länge; bei Pleinen Walzen macht man fie felbft noch verhältnifmäßig größer. 
Da indeffen Walzen von geringem Durchmeffer das Blech ftärfer in die Länge 
ftreden, als dide (gleich wie eine fchmale Hammerbabn ftärfer ftredt, als eine 
breite); fo ift für kleine Walzwerke eine Ginrihtung vorgeichlagen worden, 
welche diefen Vortheil mit der nötbigen Unbiegfamkeit der Walzen vereinigt *). 
Man foll nämlıd die Stredwalzen fehr dünn machen, fie aber zwifchen zwei 
die gußeiferne Drudwalzen legen, welde das Nachgeben der Grfteren (mit 
welchen fte in genauer Berührung ftehben) verhindern. Dieß würde zugleich 
den Nutzen gewähren, daß man bie ftäblernen Stredwalzen mit weit geringe: 
rer Gefahr des Berfpringens bärten Pönnte; wogegen bie gewöhnlichen biden 
Walzen fo leicht Härteriffe befommen. 

Die Größe der Walzwerke ift ungemein verfchieden. Während zur 
Babrifation des Bleches im Großen (auf den Blechhütten) Walzen 
bon 4, 5, ja 6 Fuß Länge nichts Seltenes find, findet man auch häufig 
folde Maſchinen, deren Zylinder nur 1°, bis 3 Fuß lang find, und noch 
Fleinere; in den Goldarbeiter-Werkftätten, Schmudfabrifen, Münzanftalten, 
u. ſ. w. felbft foldye, melde nur 3= bis 6=, fogar 1= oder 2zÖllige Wal— 
zen haben, und zum Ausftreden von fehr ſchmalem Bleche oder zum Platt= 
walzen von Drabt und dünnen Stäbchen dienen (Plättwerke, Jami- 
noir, flatting mill). Nach der Größe richtet ſich audy die angemwendete 
beivegende Kraft. Große MWalzwerfe werden durch Waſſer oder Dampf 
getrieben, Fleinere öfters von Pferden, die Fleinften durch Menſchenhand, 
zu welchem Behufe die Walzen mit Kurbeln verfehen find. Dei den meis 
ften Walzwerfen wird nur die eine (gewöhnlich die untere) Walze von 
dem Bewegungs-Mehanismus unmittelbar umgedreht, und die andere geht 
berinöge der Reibung von felbft mit. Zuweilen dagegen erhält jede Walze, 
bon der andern unabhängig, ihre eigenthümliche Bewegung. Nur bei klei— 
nen Walzen, deren Stellung wenig verändert wird, ift e8 thunlich, die 
der einen mitgetheilte Bewegung auf diesandere durd ein Paar Zahnräder, 
die fih an den Walzenachſen befinden und in einander eingreifen, zu übers 
tragen. Große Unterfchiede in dem Abſtande der Walzen würden nämlid 
den Eingriff der Näder weſentlich ftören. 

Die Gefhwindigkeit der Walzen ift — nad ber Größe des von ihnen zu 
überwindenden Wibderftanbes und der dazu vorhandenen Betrieböfraft, fo wie 
nach der Art der Letztern (indem Menfchenband durch direfte Drehung eine febr 
große Gefhwindigfeit nicht erzeugen kann) — ſehr verfchieden. Bei großen, 
durch Elementarfraft (Waffer oder Dampf) getriebenen Walzwerfen fann man 
als Durhfchnitt annehmen, daß der Walzenumfang fich mit 1'/, bis 2 Fuß 


*) Bulletin d’Encouragement, 31. Annce, p. 424. 
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in der Sekunde bewegt. Walzen von 24 Bol Butihmeffer würden 'alfo 15 bie 
20 Umläuife in einer Minute machen; andere nad Verhältniß. 
Von den Metallen, welde zu Blech anwendbar find, müffen Eifen 
und Stahl, wegen ihrer großen Härte, im glühenden Zuftande bearbeitet 
werden. Das Kupfer hämmert und malzt man an einigen Orten glüs 
bend, an anderen »Falt. "Das Zink befigt feine nrößte Dehnbarfeit bei 
einer Wärme von 100 bis 1200 Neaum., und wird daher am beften bei 
diefer Temperatur bearbeitet. Die übrigen behandelt man ftets Falt (nur 
das ſchmiedbare Meffing, ©. 48, verträgt auch das Walzen im glühen— 
den Zuftande fehr gut); jedoh müſſen fie von Zeit: zu Zeit wieder aud— 
geglüht werden (S. 146), in fo fern fie nicht (mie. Zinn und Blei) vor 
dem Glüben ſchmelzen. Hierzu, fo wie zum Erbigen der oben genannten 
Metalle bei der Blechfabrikation bedient man ſich theild einfadher Glünh— 
berde, theils (mit weniger Brennftoff-Aufwand) der Glühbfen, melde 
entweder. gemeine mit Steinkohlen geheizte MWindöfen, oder Flammöfen 
(Reverberiröfen) mit Holzes, Torf oder Steinkohlen-Feuerung find. 

1) Eifenbleh. Nur das weichſte und zähefte Eifen follte zu Blech 
ausgewählt werden. Man mendet ed in Geftalt breiter und nicht zu dicker 
Stäbe an, melde mittelft einer großen, von Waffer oder Dampf bewegten 
Sceere oder mittelft des Meißels in Stüde von angemeffener Länge 
(Stürze) zertheilt werden. Die Stürze werden unter dem. Hammer 
oder im Walzwerke fo viel möglih nur nad ihrer Breite ausgedehnt. 
Bei der Werfertigung von geſchlagenem Eifenbleche (welches jet nicht oft 
mehr vorfommt) wird ein Sturz rothglühend auf dad Doppelte feiner 
urfprünglihen Breite ausgefhmiedet (dad Urwellen, wonad die fo be= 
bandelten Stürze Urwellſtürze, doublons, genannt werden), in der 
Mitte zufammengebogen (meil er zwei Blechtafeln geben fol), und mieder 
jur doppelten Breite geftredt (dad Gleihen oder Stürzen). Sechs 
bis zwanzig, oder überhaupt fo viele Stürze (semelles), als zufammen 
ungefähr einen Zentner wiegen, werden nun (um dad Zuſammenſchweißen 
ju verhindern) in Lehmwaſſer (Hahnenbrei, eau d’arbue) getaucht, zu 
einem Pad (einer Zange, trousse) auf einander gelegt, und unter 
fleißigem Drehen und Ummenden fertig gefhmiedet, mobei fie wohl drei 
bis vier Mal in dad Feuer fommen müffen (Padfhmieden). Die 
Vollendung gibt man den Blechen auf einem fehr breiten Amboffe unter 
einem langfam gehenden Hammer mit breiter Bahn (dem Pritfhham- 
mer, Abrihtbammer, mafteau de parage), welcher die Unebenhei— 
ten auögleiht (dad Abrichten oder Pritfhen, parer, parage). Mit 
einem hölzernen Handhammer wird nöthigen Bald noch nachgeholfen. Die 
legte Arbeit ift das Beſchneiden der Bleche nad dem üblichen Maße, wozu 
man fi) einer vom MWaffer oder Dampf bewegten Sceere bedient. Huns 
dert Zentner Stabeifen liefern 45 bis 60 Zentner verfäufliches Blech, 
indem 10 bis 12 Prozent durch Abbrand (Glühfpan) verloren gehen, 
und das Uebrige aus unbraudbaren Ausfhußblehen und Abſchnitzeln be= 
fteht, welche man wieder zuſammenſchweißt und auf Stabeifen verarbeitet. 
Kleine und dünne Bleche liefern natürlic am meiften Abfall. 

Zu gemalztem Eifenbleh merden die Stürze glühend zwiſchen die 
Walzen geſteckt, jo daß die Richtung der Bewegung ihrer urfprüngliden 
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Breiter entſpricht, welche mrächfikt ıdie Wiinge der Blechtafeln min Nach⸗ 
dem. fie, bei immer ertgeter Stellung der Walzen? mehrnalb durchgegati⸗ 
gen find, biegt Da dix Mitte Puſammen taucht 
fie in Kölmäräfer, feckt e eher birltere il einanddt,. und, halt if, 
‚das Gluh ü hach Bedutfniß eeneuernd, Nadı,aund, nach nöllig ;aus..;, Die 
Biezung, ( x, Saum) -gebt jedes Mal boraus unter dien Walzend: 1m 
nicht die langen Walzen durch das wife Eiſen zun Fehr. in Auſptuch zu meh⸗ 
men, und micht dieGefahr des Brechend detſelbenherbetzufuhren/ bedient 
man ſich oft zu der anfanglichen Beatbeititing der’ Sturze eineb tie 
Sturzwalywerks mit kürzeken, und" zur Vollenbiing der ſchon Breker 
gewordenen Bleche eines Schlichtwalzwerks mit längeren Walzen. 
Wenn man nicht nach jedem neuen Glühen den Glübfpan (mit - einem 
Handhammer) ‚abflopft, „che die Bleche wiederzunten die Walzen gelaſſen 
werden, fo,drüdt sich derjelberim'önd:; Eifen ein, löſet fidy aber bei der 
Verarbeitung (namentlich bein’ Biegen) deb Bleches ab, und Tißt die Oberfläche 
rauh und unarfehnlih'njurieiir Die fertig gewalzten ind beſchnittenen 
Bleche werden noch ein. Mal heglüht, und wohl auch, um die bom Walzen 
entftandene: Keünimamg zw beſeitigen, gebreßte Hundert Zentner Eifen 
liefern 50 bis 72 Berner Blech zuder Abbrand oder Glühverkift datf 
nicht "über 6 Progenti betragen) der Reſtbeſteht in Abihriken. = > 

Ein Eiſenblechwalzwerk mit:30 Zoll langen, 15 ’BoU dien Zylindern er: 
fordert, ‚bei 30 Ugdläufen in der Minute, zur Bewegung die Kraft don 18 Pfer: 
ben. Bei dB bie AFuß langen und 18Soll dicken Walzen kann die bewe— 
gende Kraft, wenn dünnes Blech mit 40 Umgängen in 1 Minute geſtreckt 
wird auf 15 bis 20. Pferdekraft, für ſehr dickes Blech mit 20 Umgängen auf 
40 bis 45 Pferdekraft angeſchlagen werden.. | | 

Der ‚größte Theil, des-Eifenblehs wird als Schwarzblech, töle, 
sheet iron, plate. iron, iron ‚plate, (von der durch das Glühen entſtan— 
denen dunklen. Farbe fo genannt) in den Handel gebracht. Man unter 
fheidet das größere Schwarzblech (Sturzblech) in einfadhes oder 
Schloßblech, und in doppeltes (Doppelblech). Die Tafeln- des 
Leptern find faft doppelt fo groß. Die kleinen, zum Berzinnen beftinunten 
Tafeln führen den Namen Dünneifen (Kleineifen, Faßblech, 
bon der Berpadung in Fäſſern); nad dem Verzinnen werden fie Weiße 
bled, fer-blanc, lin-plate ‚genannt. 

Das: Format des, einfachen: Schwarzblechs ift in der Regel ſo, daß Länge 
und Breite der Tafeln fih wie 3 zu 2 verhalten; beim Doppelblech iſt bie 
Länge verhältnißinäßig etwas .größer.. Die didften Tafeln find immer aud die 

Öößten. Am größten umd ftärfiten find die Ealzpfannenbledhe und 
ampffeffelblehe (Keffelbled, boiler plate), deren Dide 3 bis 5 Linien 
beträgt. 3u anderen gemöhnlichen Berarbeitungen bat man Tafeln von 11%, 
bis 3 Fuß Länge, 1 bis 2 Fuß Breite, 1/5, biß 1, Bol Dide. Bon Eiſenblech, 
weldes 1 Linie (bannov.) dic ift, wiegt der Quabdratfuß nabe 3 Pfund köln. 

Die Sorten des Weißblechs führen nad Größe und Dide verfchiedene 
Namen. Gewöhnlich unterfcheidet man: Kreuzblec (das didite), Border: 
oder Förderblech, und Senklerblech (das dünnfte). Befondere Gattun: 
gen find das Pontonbleh, Tellerblehb, Schüffelbleh, Taffen« 
bled, ı. Am gemwöhnlichften haben die Platten 131/,, bis 15 Zoll Länge und 
10 Zoll Breite. — (Ueber das Berzinnen des Blechs wird fpäter, bei dem Ber: 
jinnen ber Metallarbeiten überhaupt, gehandelt.) 
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unganze Stellen, welche in dem zur Blechfabrikation angependeten Me— 
sepialeifen, enthalten ſind (S. 8), ſtellen fih-im Bleche in weit-größerer Flä— 
ierſtre kungdar, a fie mit der ganzen Eiſenmaſſe aualeich —— 
tden find, Unganzes Blech ſpaltet daher beim Biegen, und iſt etiba an 
einer Dampffeffel „eine ſolche Stelle dem Feuer ausgeſcht, fo entſteht eine 
"Hafe, indem die Außere Schicht glühend wird, fih ausdehnt Und zerplagt: 
Gefahrt einer Erplofon,'jedenfaus aber frühes Bilgrumdegehert des Keſſels wird 
dadurch berbeigeführt.: Auf folgende Weife prüft. man bas Keffelbiech, ob es 
frei, von, unganzen Stellen! ifts. Die Tafel wird wtf einen Tifch (gelegt und 
‚Auch Kreidelinign in einge Menge kleiner Vierecke eingerbeilt,, Dann fhlägt 
BAR ‚mit einem. feinen Hammer auf alle, Kreuzungspunfte, biefer Linien, und 
beobachtet mit grübtem Ohre ben Klang z wo. eine unganze oder fchlecht ge: 
ſchweißfte Stelle im Innern ftedt, verändert fich derfelbe einiger Maßen. Diefe 
Probe wird auf beiven Flächen des Bleches vorgenommen, und fo’ mit großer 
‚Sorgfalt jeder fehlerhafte Ihreil, ‚hätte er aud mir die Größe eines Quadrat- 
jols, ermittelt! Stößt man an einer ſolchen Stelle ein Loch durch, fo zerfällt 
das herausgeftoßene: Stück gewöhnlich; feiner Dicke nach, im zwei heile. 
2) Stahlblech (töle d'acier, steel plate). "Seine Fabrikation 
‚JHimmt mit der des Eiſenbleches mefentlich überein. 
7% 3) Kupferble {plaques de cuivre, feuilles de. cuivre, 
-cuivre en plaques, cuivre lamine, copper-sheet, sheet-copper, 
copper-plate). Die. Hartftüde ,(S. 37) werden: glühend unter dem 
Waſſerhammer mit einem. Meißel in, mehrere Theile. (Schrote) zerhauen, 
dann erjt ‚einzeln, hierauf mehrere auf einander liegend, auögefchmiedet, 
indem man fie fo oft iwieder glühend macht, als fie während der Bearbeis 
tung erkalten. Das Hämmern muß wechſelwveiſe auf beiden Flächen und 
dergeſtalt geſchehen, daß man bald nad) der Länge bald nad) der Breite 
die Schläge reibenmweife neben einander fallen‘ läßt. Zuleßt "gleiht man 
die entjtandenen Beulen, bei langfamem Gange ded Hammers und auf— 
merkſamer Negierung des Bleches, aus, wozu man fi wohl auch eines 
befonderen Hammers mit breiferer Bahn bedient. Das Beſchneiden macht 
ven Schluß. — Zu gemahten Kupferbleche werden die dien gegoffenen 
Matter: Zu beſtimmter Länge und Breite unter dem Waſſerhammer aus— 
geſtreckt, bis fie nur mehr etwa 4 Zoll did find (das Borfdlagen); 
ierauf rothglühend gewalzt, erft ausgebreitet liegend, dann doppelt zu— 
— * wodurch zwei Blechtafeln entſtehen. Beſſer iſt ed, das 
Walzen kalt vorzunehmen, und das Glühen nur eintreten zu laſſen, um 
die hart und fleif gewordenen Bleche wieder zu erweichen; denn bei die— 
fein Werfahren drüdt fi nicht der Glühfpan in die Bleche ein, und Letz— 
tere widerſtehen beffer der Witterung und (an Schiffbefhlägen) der zerftö- 
tehden Wirkung des Seewaſſers. Der Metallverluft durch Glühfpan be— 
trägt. beim. Kaltivalzen des Kupfer nur etwa %, Prozent (dom rohen 
Pattenkupfer bis zum fertigen Bleche,) weil das Kupfer viel weniger von 
der: Quft beim Glühen orydirt wird, als Eifen. 

Ein Kupferblechwalzwerk mit 7 Buß langen, 18 Zoll diden Walzen 
erfordert zum Betriebe die Kraft von 15 Pferden. 

Die Kupferblechtafeln haben am gewöhnlidhften 2", bis 3 Fuß Breite 
und 5 bis 6 Fuß ‚Länge, bei verfchiedener Dide, wonach der Quadratfuß 
Y, 1, 1%, 2 bis 3 Pfund wiegt. Das ſchwächſte Kupferbleh (von 
YLinie und mandmal noch weniger Dide) wird zufammengerollt verfauft 
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(Nollkupfer, Blidfupfer). Die ftärferen Sorten erhalten, nad 
ihrer Beftimmung, die Namen: Dachblech, Rinnenblech, Schlauch— 
blech, Schiffbleh ꝛc. Tas Schiffblech (um Kupfern, doublage, 
sheathing, der Seeſchiffe) wird in England 48 engl. Zoll lang, 14 Zoll 
breit, der Quadratfuß 22 bis 42% engl. Unzen fchwer, verfertigt. — Bei 
1 (hannov.) Linie Dide wiegt der (hannov.) Quadratfuß Kupferbled un= 
gefähr 3%, Pfund köln. 

Oft wird Kupferbleh erzeugt, welches auf einer Seite (feltener auf 
beiden Seiten) mit einer dünnen Lage von feinem Silber oder Golde 
überzogen ift: Plattirung, plattirtes Blech (plaque, double, 
plated). Dan unterfheidet Goldplattirung (plaqu& ou double 
d’or, gold-plated), und Silberplattirung (plaqu& ou double 
d’argent, silver-plated), melde beide — fo wie die feltener borfoms 
mende Plattirung mit Platin — auf die nämlihe Weife hervorgebracht 
twerden. Eine glatt und rein abgefeilte, gefhabte, durd Walzen verdide 
tete und wieder geſchabte Platte von dem reinften, weichften Kupfer, 8 
bis 12 Zoll lang, 5 bis 8 Zoll breit und Y%, bis %, Zoll did, wird: 
(für einfahe Plattirung auf Einer Seite, ‚für doppelte auf beiden Seiten) 
mit einem getwalzten, glattgefhabten Silberblehe (aus feinem Silber) 
überlegt, welches man am Rande umflopft, und durch einen auf der Dide 
des Kupferd herumgebundenen ausgeglübten Eifendraht befeftigt. Beide 
Metalle müffen auf den Flächen, wo fie fih berühren, völlig frei von 
Schmutz fein, und dürfen bier nicht mit den Fingern angefaßt werden, 
wenn die Vereinigung bollfommen von Statten gehen fol. Die Kupfer— 
flädhe wird vor dem Auflegen des Silbers mit einer ſtarken Auflöfung . 
von falpeterfaurem Silber beftrihen, amorce&, (modurd fie einen höchſt 
dünnen Silberüberzug erhält), und wieder abgetrodnet. Wlan bringt die 
belegte Platte in einem Ofen oder in einer großen Effe auf Holzkohlen 
oder Kofed zum ſtarken Rothglühen, und überreibt das Silber Fräftig und 
anhaltend mit einem langftieligen eifernen, Früdenartig geftalteten Werk— 
zeuge, fowohl um die Luft zwifhen Silber und Kupfer auszutreiben, ala 
um beide Metalle in die genauefte Berührung mit einander zu bringen. 
Glühend herausgenommen, wird die Platte durd Anfchlagen mit dem 
Hammer geprüft; und wenn man bemerft, daß Feine hohle Stelle mehr 
vorhanden ift, läßt man fie mehrmals fehnell nacheinander durch die, jedes 
Mal enger geftellten, Zylinder eines ftarfen Walzwerkes geben. Hierdurd 
wird die Befeftigung des Silber auf dem Kupfer (eine Folge der Adhä— 
fion, ohne Zufammenfhmelung und obne Zwiſchenmittel) fo vollfommen 
bewirkt, daß bei nachher fortgefegtem (altem) Auswalzen die beiden Mes 
talfe ſtets gleihmäßig ſich fireden, und nie mehr eine Trennung derfelben 
erfolgt. Scieferige Stellen, an mweldyen das Silber ſich ablöfet, kommen 
zwar zuteilen vor, find aber eine Folge von unaufmerkffamer oder miß— 
lungener Arbeit. 

Man bezeichnet die Stärke der Plattirung, indem man angibt, den wie 
vielten XIheil der Verbindung das Silber, dem Gewichte nad, ausmadt. So 
bat man. Silberplattirung von %/,, (und manchmal nod) ſchwächer) bis zu %/4u, 
woran demnach das Silber ?/,, bis 1/, des Aupfergewichtes beträgt. Diefes 
Verhältniß drüdt — wegen ber Berfchiedenbeit des fpezifiichen Gewichts beider 
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Metalle — nicht zugleich das Verhältniß der Dicke aus; vielmehr iſt z. B. 
bei der Plattirung zu das Silber, der Dicke nach verglichen, nur etwa , 
bei !/,, ungefähr %/,,, bei 1/,, ungefähr 1/,,, bei !/,, ungefähr 1/,. bes Ganzen. 
Mitbin ergibt fih, daß bei der ſchwächſten Plattirung (1/4), felbft wenn bas 
Blech zu der geringen Dide von "/,oo Boll ausgewaljt wird, das Silber doch 
noch wenigftens !/yooo Bol die darauf liegt, was weit mehr beträgt als bie 
Dide der ſtärkſten Berfilberung. Die Benennung ber Plattirung drüdt in jebem 
Falle den Gewichtsantheil des darin befindlihen Silber8 aus, ohne Rüdficht 
darauf, ob das Blech einfeitig oder auf beiden Seiten plattirt ift; daher ift 
z. B. der Silberüberzug bei doppelter Plattirung zu %/,, nur halb fo ftarf, 
als bei gleidy dünn ausgewalzter einfacher Plattirung zu %/20. 

Die Goldplattirung wird durd das nämliche Verfahren berborge= 
bracht, wie die Silberplattirung, ift aber, des Preifes wegen, meift nur fehr 
ſchwach; der einzige Untetſchied in der Verfertigung befteht darin, daß zum 
Beftreihen des Kupfers eine gefättigte Auflöfung von Gold in Königs» 
wafler angewendet wird. — Bei der Platinplattirung dient zu 
gleichem Behufe eine Auflöfung des Platin in Königsmwaffer. Man kann 
aber aud ohne diefes Hülfsmittel auf folgende Weife zum Ziele fommen: 
Eine dünne vieredige Platinplatte und eine viel didere, etwas größere 
Kupferplatte werden fo blan? als möglich gemadt, auf einander gelegt, 
ftarf zufammengedrüdt und zur Abhaltung der Orhdation mit Streifen 
bon dünnerm Kupferblehe dit umwickelt. So vorbereitet erbigt man 
mehrere dergleihen Plattenpaare rafh zum Rothalühen, und unterwirft 
fie — auf einander gefhichtet — einem fehr ftarfen Drude in einer hh⸗— 
draulifhen Preffe, wodurd die Vereinigung der beiden Metalle erfolgt. 
Nah dem Erkalten und nad Entfernung der Ummwidelung geſchieht die 
Stredung unter dem Walzwerke wie gewöhnlid. Aus platinplattirtem 
Kupfer verfertigt man Schalen u. dgl. für demifhe Laboratorien, als 
twohlfeiles Surrogat der ganz platinenen Gefäße. Doch muß man dies 
felben durch Prägen (Stampfen) mittelft Stempeln in hohlen Bormen 
(Stangen) und nit durch Hämmern berftellen, da unter dem Hammer 
— der berfhiedenen Dehnbarkeit wegen — das Platin ſich leicht vom 
Kupfer wieder trennt. — Das Kupfer zunächſt mit Silber, und darüber 
erft mit Platin zu plattiren (mie früher wohl gefhah) ift überflüffig. 

Die dünnften gold: und filberplattirten Bleche find bie unehten Folien 
(Rupferfolien)- Unecte Cilberfolie befteht auch öfters aus dünnem ge: 
walstem Kupferbleche, welches man kalt verfilbert, indem man feines (aus 
Eilberauflöfung durch Kupfer gefälltes) Silberpulver nebft Weinftein und Koch— 
ſalz naß mit feiner Leinwand aufreibt. — Es ift zu bemerken, daß die aus— 
aewalzten plattirten Bleche (auf weldhen das Gold oder Eilber nur nod eine 
ſehr dünne Schicht bilder) das Glühen theils gar nicht, theils nur unter Be— 
obachtung der höchſten Vorſicht vertragen, indem dabei leicht das edle Metall 
fih mit dem Kupfer chemiſch verbindet, ober wenigftens in deſſen Poren ein: 
sieht, wodurch die Gold- oder Silberfarbe verloren gebt. Wird fo veränderte 
Plattirung durch verbünnte Schwefelfäure blanfgebeikt (von darauf ſihendem 
Kupferoxyd gereinigt), dann einige Minuten lang in Auflöfung von falzfaurem 
Binforyd geftedt, fo befeitigt Letztere oberflächlich dba8 Kupfer, und der Silber: 
überzug erfcheint wiederhergeftellt, 


4) Meſſingblech (Zatun, Jaiton, sheet brass, plate-brass, 
latien brass, brass-plate) und Tombak-Blech. — Die Babrikation 


166 Brlechfabrikation Mefingbledyr N " 


derfelben ſtimmt mit jener des Kupferblechs bis af ben einzigen Umftand 
überein, daß die Bearbeitung Bier ohne Ausnahme Falt Feſchehen muß, 
weil Meffing und Tombak im plühenden Zuftande Kor find. Die ./, 
bis 9, Zoll dien gegoſſtnen Platten (&. 52) erfordern, men fie dutch 
Schlägen im Blech verwandelt wekden ſollen, leichle Hammer —938 
ziemliche Vorſicht, "weil das Meſſing einen — J— Grad don Sprd- 
d’gfeit befigt, bevor das, Froftallinifche Geflige, welches ihm —3590 
aus eigen iſt, durch die Bearbeitung eine hinlängliche Verfeinerung er— 
litten bat. Die geſchla genen Bleche werden unter einem Planirbammer 
mit breiterer Bahn geebnet. — Zur, Verfertigung des Aemalzten Sinn? 
oder Tombakblechs werden die gegoffenen Platten. entweder Initer Biel —* 
zen gebracht, oder zuerft mittelſt des Hammers etwas ausgeſtreckt, und 
hierauf gewalzt. So lange die Platten nod did find, iſt nad) jedem 
Durcgange zwifhen den Walzen das Ausglühen notbmwendig;z fpäterhin 
feltener. Sowohl die Walzen als die Bleche beftreiht man mit Of, um 
das Anhängen der Letzteren an die Erfteren zu verhindern, Manche ſehr 
breite und dünne Sorten ftreft man durch Walfen bis zur erforderlichen 
Länge, und treibt fie zulegt (zivanzig und mehr Tafeln auf einander Lies 
gend) unter einem Schnellhbammer, der 300 bis 400 Schläge in 
einer Minute macht, nod bedeutend in die Preite aus, Vie dünnite 
Gattung ded Mefjingblehes, das ſ. g- Naufhaold (Knittergolp, 
elinquant, oripeau,, dutch gold, dutch metal), welches etwa 4500 Soll 
Die hat, wird auf ähnliche, Weife verfertigt,. indem man ein ſchon unter 
den Walzen papierdünn geftredtes und blank abaebeittes Blech mit dem 
bom Waſſer getriebenen Hammer nod dünner ſchlägt, wobei es jugleich 
feine Steifigkeit und feinen hohen Glanz erbält. 

Die Meffing: und Tombakbleche überziehen ſich durch das zwifchen ber 
Bearbeitung mehrmals wieberholte Ausglühen mit einer dünnen, fhwärzlichen 
Orydhaut, welche meiftentheils durch Bergen mit verbünnter Schwefelfäure (20 
Pfund Waller auf 4 Pfund Bitriolöl) weggefchafit wird. Das gebeigte Blech 
wird mit naffem Sande abgefcheuert, abgejpült und über Koblenfeuer fchnell 
getrodnet: oder (doch meiſt nut auf Giner Seite) auf einem hölzernen Bode 
mit einem langen, zweigriffigen Meffer (zumeilen mit einer mechaniſchen Bor: 
richtung) gefhabt, wodurch es einen hoben Glanz erbält. Nach dem Ge: 
fagten erklärt fi der Unterfchied zwischen ſchwarzem Meſſingblech und 
lihtem oder blanfem Meſſingbleche. Schwarz kommen in der Kegel 
nur bie didjten Sorten in den Handel. Bleche, welche bart und elaftifch fein 
follen, werden nad dem legten Hämmern oder Walzen nicht geglübt, was. das 
gegen bei folden der Kal ift, welche man weich verlangt. Die dünnſten Bleche 
werden dicht zufammengerolt (Rollmeffing, sheet brass in rolls; Roll: 
tombaf), die ftärferen bloß einige Mal umgebogen und flady zufammengelegt 
(Tafelmeffing, Tafeltombad). — Tafelmefing it von 8 bis zu 20 
Zoll breit, von 3 oder 4 bis 18 Fuß lang, 1/7 bie Soll und barüber 
did. Die dünnſten Tafeln find audy die längiten. NRollmefing hat man bon 
In bis etwa !/,no Boll herab did, 5 bis 18 Zoll breit, und ungefähr 20 Fuß 
lang. Die Tafeln und Rollen haben gewöhnlidy ein Gewicht von 5 bis 6 
Pfund. Yon Mefiingbledy, weldyes 1 Linie (hannov.) did ift, wiegt der Quad— 
ratfuß durchſchnittlich 31/, bis 31/, Pfund Eoln. Das (glübend ausgewalzte) 
Blech von fhmiedbaren Meſſing, ©. 48, wird viel zum Beſchlagen der See: 
ſchiſfſe ſtatt Kupfer (ale Schiffblech, ship sheathing) gebraucht. Zum Dad): 
decken wendet man zuweilen Meffingbich an, weldes in Tafeln von etwa 8 
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3* * bei. 42 ober 43, Zoll Breite ‚und von Pi Stacte fabrizirt PN, 
* — e tfuß ungefähr 1 Pfund. wiegt. 
tanbleh, (Parfongbled), — "Man nieht dazu = 
Brif een Tafeln, welche duch 500 — en im 
I cina Be ‚erhalten erhe⸗ 2; pläkten. 84 
olf, gu Bi: zoll Breile, is: — 
N. 9— ven muß, anfangs fehr J — unter lan 
erd Inn), eheben. Nach ‚jedem Ueberhänmnern,. oder 
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wenn es völlig wieder ein tet ift. 

Sehne, ein al berfeinert, ‚fo läßt ſich das Argentan faſt eben ſo 
Me a bergrbeiten., Das Argentanbied) wird gewalzt aber ein 
zorſchle Ben ‘) jeden ‚unter, ‚dein. Wa De it bon Nukelt. Die 
Spann i ‚ tot ide, di HEN hier und da beim.Walzen erhalten, muß 
nei h einige ——— benommen, werden z Verſäumt man dieß, 





Bm fiehen bei, fortgefegtem Walzen Nie an ben, geſpaunten Stellen. 
— Argentanbiedh kommt im Handel unter, dem Namen Nauf ch⸗ 
bor; 8 gieicht (bis auf die Farbe) dem Rauſchgolde (S. 166), 
9 vird wie dieſes berfertigt, iſt aber dicker (etwa Yson Zoll). 
n ‚hat in Gngland ben Verſuch gemacht, Argentanblech gleich Kupfer 
(€. 164) mit Silber zu plattiven, und dadurch den Wortheil erreichen wollen, 
Abnutzung des Silberüberzuges nicht eine rothe, ſondern eine weiße 
durchſchiene. Dieſes Verfahren iſt aber entbebrlih, und die Anwen: 

Hark werfilberten Argentans (S. 53) vorzuziehen, da bie Berfilberung viel 
wohlfeiler ift als die Pattirung, und leicht wieder erneuert werden kann. 

6) Bleibleh. Wegen der großen Weichheit des Bleies werden 
alle Sleibleche durch Walzen dargeſtellt (Walzblei, plomb laming, 
—— rolled lead). Man jerſchneidet die gegoſſenen, Y, bid 1 

diden Platten (©. in in kleinere Stüde, und’ walzt diefe ohne 
Bet. aus”). Anfangs läßt man die Matten einzeln durch 

zen gehen, fpäterhin, wenn fie dünn geworden find, legt man 

A zu ichn oder zwölf) auf einander. Hier, wie beim Walzen 

u gs und Tombaks, wird das Beſtreichen mit Oel angetvendet. 
fertigen Bleche werden: mit der Scheere, oder zweckmäßiger mit einem 

BRehke Befehmitten, Ganz dünne Blätter, wie das gewalzte Tabaf- 
— Ju hundert und mehr auf Ein Mal, in einer Prejfe, mit 
euige wie der Beſchneidhobel der Buchbinder, befchnitten werden. 

n derfertigt gewalste Wleiplatten von- %/,., Zoll bis au 4 Linien Dide; 

am ernten find die Sorten von 1/, Linie bis 1',, Linien. Ein 
— bannon.) Suadratfuß von 1 Linie Dicke wiegt etwa 41/, bis 41/, Pfund 

Ihre Größe ift verfcjieden, und oft bedeutend. Das gewalzte Tabakblei 
ift —*25 und dünner als das gegoſſene (S. 123); das ſchwächſte hat nur 
eva oll Dicke, und wiegt 3 Loth auf den Quadratfuß. Man zerſchnei— 
det es zum Gebrauch in Stücke von der zu ben "Zabafpaketen erforderlichen 
Größe, 3. B. 101%, 30U lang und 7 Zoll breit, wozu noch die Pleinen quadrati: 
ſchen Boͤdenblãttchen kommen. — Zinnplattirte Bleibleche erhält man, 
wenn man eine ganz blanke und reine Bleiplatte und eine eben fo vorbereitete 


— — — 
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Binnplatte auf einander legt, und zufammen auswalzt, wobei fie ſich vermit- 
telft des Drudes vereinigen; oder indem man auf eine bike, rein gefchabte, 
mit geihmolzenem 3inn und etwas Kolopbonium angeriebene Bleiplatte eine 
Schichte Zinn aufgießt, und hernach das Ganze unter den Walzen beliebig 
ausftredt. Um einen fhwächern Zinnüberzug zu erlangen ift es genügend, 
eine noch ziemlih ftarfe Tafel nur durch Anreiben von gefchmolzenem Zinn 
mit Kolophonium zu verzinnen, und dann ferner auszjuwalzen. Auf biefe 
Weiſe entitehbt das verzinnte Tabafblei, weldes der Einwirkung der im 
Schnupftabat enthaltenen Beigmittel nicht fo unterliegt, wie das unverzinnte. 

7) Zinnbled. Die Bearbeitung des Zinns unter dem Walzwerke 
ftimmt mit jenet des DBleies überein; wiewohl didere gewalzte Zinnplatten 
nicht häufig verfertigt werden. Die ganz dünnen Zinnblätter, welde unter 
den Namen Stanniol, Zinnfolie, (feuilles d’etain, tin-foil) zu 
verfchiedenen Zwecken, am bäufigiten aber zur Belegung der Glasfpiegel 
angewendet werden, berfertigt man theils durd Walzen, meift aber durch 
Schlagen unter den Stanniolbämmern, melde gewöhnliche leichte 
Schwanzhämmer von etwa 50 Pfund Gewicht find, und 250 bis 300 
Schläne in einer Minute machen (Stanniolfhlägerei)*). Hammer 
und Amboß müffen auf der Bahn gut verftählt, gehärtet und polirt fein. 
Dan gießt aus dem reinften und gejchmeidigften Zinne, welches in einem 
gußeifernen Keffel gefhmolzen wird, in eifernen Formen (Eingüffen) Stäbe 
bon etwa 14 Zoll Länge, 1°/, Zoll Breite und Dide, welde unter drei 
Hämmern, dem Stredhbammer, Zainhbammmer und Platthame 
mer, der Reihe nad bearbeitet werden. Die Bahn eines jeden diefer 
Hämmer hat 5 Zoll Länge und 4 Zoll Breite; die Amboſſe find an 
Größe verfdhieden: die Bahn ift beim Stredamboffe 11 Zoll lang, 4 Zoll 
breit, beim Zain= und Plattamboffe 11 Zoll lang, 8 Zoll breit. Die Zinne 
blätter ruhen beim Schlagen auf einem horizontalen Brete, welches 
neben dem Amboffe angebradht if. Im Winter wird das Zinn auf einer 
geheigten Eifenplatte erwärmt; der auf diefe Weiſe erzeugte Stanniol 
fiebt etwas matt und gleihfam fein gefürnt aus, während der Falt ges 
ſchlagene ganz glatt, wie polirt, erſcheint. Die gegoffenen Stäbe werden 
zuerft einzeln unter dem Stredhammer zu 6 bis 10 Buß Länge auöges 
dehnt (dad Streden); hierauf legt man mehrere derfelben auf einander; 
ebnet fie unter dem Zainhammer (dad Ausebnen), wobei ihre Länge 
auf 8 bi 12 Buß zunimmt; fchneidet fie in der halben Länge ab, und 
legt die Hälften auf einander; und verlängert fie nöthigen Walls unter 
dem Zainhammer wieder auf 6 bi8 10 Buß (das Langzainen). Die 
Breite ift während diefer Bearbeitungen nur auf 3 bid 4 Zoll geftiegen. 
Das Büfchel von vielen auf einander liegenden Blättern (der Schlan) 
wird nun abermald in der Mitte yertheilt, noch etwas in die Länge ges 
firedt (Ablängen), dann aber unter dem Zainhammer (Breitzainen) 
und zuleßt unter dem Plattyammer (Ausplatten) in die Breite aus— 
gedehnt, mobei man dad oberfte und unterfte Blatt mit Del oder Bett 
beftreiht, um dad Anhängen an Hammer und Amboß zu verhindern. 
Die fertigen Blätter, weldye in einer Anzahl von 32 bis 192 auf einan= 


*, Heerbegen, die Stanniolfchlägerei. Erlangen, 1807 (als 2. Band 
von Rösling's Fabrikenſchule.) 
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ber liegen, werden auf den Kanten mit einem Meffer nad) dem Winfel- 
maße beſchnitten, mit einem hölzernen Hammer auf einer glatten qußeifers 
nen Platte völlig geebnet; dann aus einander genommen; fortirt (um die 
feblerhaften zu befeitigen); endlich meift in zwei, drei oder bier Theile 
oder Fleinere Blätter mit dem Meſſer zerfchnitten, Der Abfall beim Bes 
Ihneiden beträgt ein Fünftel bis ein Drittel. 


Die Größe der Stanniolblätter ift fehr verfchieden, unb oft beträchtlich, da 
die Belegung aucd der größten Spiegel aus einem einzigen Blatte bergeftellt 
werden muß. Als gewöhnlicher Hanbdelsartifel fommen nur Pleine Sorten, 
z. B. von 18 bis 40 Zoll Länge und 12 bis 19 Zoll Breite, in Rollen von 
I Pfund vor. Je größer die Blätter find, deſto dider pflegen fie zu fein. Die 
Dide geht von '/,50 Zoll (Gewicht eines Quadratfußes 6 Loth) bis Soll 
U 8.5. ungefähr 1", Loth) und noch weiter herab, Die dünnfte Eorte, in 
Blättern von 40 Zoll (hannov.) Länge und 111, Bol Breite enthält 16 
Blätter im Pfunde; bavon geben 1:/, Quabdratfuß auf 1 Loth kölniſch, wonach 
die Dide ungefähr !/,500 Zoll beträgt. 


8) Zinkblech (zinc lamine, sheet zinc). — Das Zink wird aus— 
ſchließlich durch Walzen in Blech verwandelt. Man ſchmelzt das Metall 
(raffinirtes Ziuf, S. 40) in einem gufeifernen Keffel, und gieft e8 in 
Sande oder eiſernen Formen zu Platten: von etwa 15 Zoll Länge, 9 
Zoll Breite und Zoll Dide. Während der Bearbeitung merden die 
Bleche oft in einem Ofen angewärmt, bis ein darauf gefprigter Waffer- 
tropfen zifcht, und fo viel wie möglich ftets in diefer Wärme erhalten. Es 
ift zu dieſem Zwecke empfohlen worden, die Zylinder des Walzwerks hohl 
ju maden und durd hineingeleiteten Wafferdampf zu heiten; dod wird 
dieß der Negel nad) überflüffig fein, da man vielmehr Sorge zu tragen 
bat, daß die durch das Walzen felbft ſchon entftehende Erwärmung nicht 
den angezeigten vortheilhaften Grad überfteige, weil alsdann die Bledye 
fpröde würden. In einigen Babrifen wärmt man die Platten in einem 
Keffel voll kochenden Waffers nur bis zu 800 R. Sind fie durd das 
Auswalen fhon etwas dünn geworden, fo bedürfen fie feines Anwärmens 
mehr. Walzen und Bleche beftreiht man mit Del oder Talg. Sind die 
Tafeln ziemlid dünn geworden, fo legt manı zum ferneren Auswalzen 
mehrere auf einander. Ie dünner dad Blech geftredt wird, defto größere 
Veftigfeit erlangt es, defto fpäter bricht e8 alfo beim Hin- und Herbiegen. 
Nah dem legten Durchgange durd die Walzen werden die Bleche gewöhn— 
[ih bis zu etwa 1200 R. erwärmt und bierauf der langfamen Abküh— 
lung überlaffen (das fo genannte Ausglühen, recuire, annealing) ; 
hierdurch vermindert ſich zwar ihre Beftigfeit, aber ed fteigt — was meift 
bon größerer Wichtigkeit ift — ihre Biegfamkeit. 


Im Handel finden ſich Zinfblehe am gewöhnlichften von 3 bis 6 Fuß 
Länge und 11, bis 3 Fuß Breite, bei Yu bis Y, Zoll Dide;z oft aber 
aud dünner. Ein (hannov.) Quadratfuß Zinfbleh, 1 Linie did, wiegt 
ungefähr 2%, Pfund kölniſch. Zum Dachdecken wählt man eine Sorte, 
wovon der D.=B. ungefähr 1%, Pfund wiegt. Das dünnfte Zinkblech, 
welches nur "/000 bis 600 Zoll ſtark ift und 1 bis 31%, Loth auf den 
Quadratfuß wiegt, muß als intereffantes aber nußlofes Kunſtſtück betrach— 
tet werden; man hat es wohl Papierzink genannt und Tabafzinf 
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(fofgen. ‚den, mißlungene „Berfud; gemacht wurde, „‚deraeihen Zivwlace 
Be Blei zum Einpacken des Schnupftabafs- anjuivenden): ur 

9) @ilber-, Gold: und Platinblech. — Cigentlices. "Silben, 
und him wird nie als Handelswagre, fondern „nur zur, wunittelba=: 
ten, Derarbeitung berfertigt.... Man ftellt. es allgemein durch Wahzen dar; 
indem man einen gegoffenen Stab 'oder, eine, gegoſſene Platte S. 440 
zuerſt mittelſt dep ‚Randhaumerd etwas ausbrreitet, pund dann unter «bie, 
Walzen, bringt. - Die, Bearbeitung geſchieht kalt, „allein: ſo goft das Melail, 
hart und ſteif wird, muß es ‚wieder, orale werden⸗ Platinblech ‚mind 
nur im Kleinen gemacht, und eben, fo behandelt. Das. diinnite. Silber? 
blech ift die. chte Folie (Silberfolie, feuille d’argent, silver-foil), 
welche nach dem vollſtändigen Auswalzen mit Kalk polirt‚auch öfters, 
auf ‚einen, Seite bergoidet wird. (Goldfolie) Sehr dünne Platin— 
folie, kaun dadurch hergeſtellt werden, daß man Kupferblech mit Platin 
plattirt (S. 165), es dünn auswalzt, und dann duch Einlegen in, Rah 
———— das Kupfer auflöfet, 

- Hier müffen endlich auch jene äußerſt dünnen Blättchen angeführt 
werden, welche man durch Schlagen mit dem Hammer aus Gold und 
Eilber (Seltener, aus Platin) verfertigt, und zum Vergolden 2. der Bücher⸗ 
Einbänte,. des. Holzwerks u, ſ. f. anwendet. (geſchlagenes Goln, 
Blattgold, or battu, or en feuilles, feuilles d’or, beaten gold, 
leaf-gold ; und gefhlagenes Eilber, Blattfilber, argent baltu, 
argent en feuilles, feuilles d’argent, beaten silver, leaf-silver). 
Das Verfabren der Goldſchlägerei, batlage d’or, gold-beating 
Welches Die Pearbeitung bon Gold, Zilber und Platin zuſammen , bes 
greift) *), bat das Gigenthümlihe, daß bei dem (obne Anwendung bon 
Märme Statt findenden) Schlagen eine aroße Anzahl auf einander lie⸗ 
gender Blättchen durch dazwiſchen gelegte Blätter eines glatten und etwas 
harten Stoffes getrennt ſind, weil fie außerdem, ihrer Beinbeit *— 
nicht unbeſchädigt bleiben würden. Dieſer Stoff iſt Pergament, ſo lange 
das Metall noch etwas Dicke hat; zu Ende gebraucht man das feine 
Oberhaäutchen vom Blinddarme der Ochſen Goldſchlägerhaut, bau- 
druche, gold-beuter's skin), weldes gereinigt, aufgejpannt, getrodntt, 
mit Alaunmaffer gewaſchen, mit Mein, mwerm man Hauſenblaſe und ci= 
nige Gewürze aufgelöft hat, beftrichen,, nnd mit Eiweiß überzogen wird. 
Die Vereinigung einer beſtimmten Anzahl lofe auf einander liegender vier— 
eckiger Blätter, zwiſchen welche die Gold-, Silber oder Platin-Blättchen 
einzeln eingelegt werden, worauf man dad Ganze in ein doppeltes Futte— 
ral (fourreau) von Pergament fchiebt, heißt eine Form (outil, moule); 
und man unterfcheidet Pergament-Formen (cauchers) und Haute 
®ormen (chaudrets). 

Das Gold wird meilt rein (obne Zufag) angewendet, das Silber 
jederzeit fein. Zu blaßgelbem Blattgolde (Parifer wald, Franz— 
gott) verjegt man Feingold mit Silber, oder mit Y, Silber und 
Yo, Kupfer. - Man gießt aus dem Golde, in einem eiſernen Einguſſe 
(S. 141), einen Stab oder Zain (lingot, ingot) von 20 bis 40 Du— 


*) —— Encyklopädie, Bd. VI. Artikel: Goldſchlägerei. 
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katen Gewicht, etwa %, Zoll Breite; fchmiedet ihn kalt nach Länge und 
Breite aus (wobei er’abwechjelnd ausgeglüht mird), bis’ er anf_eine oder 
wei Linien veröfiiint iſt; ſeßt die Nerdüinnung enter einem’ fleinen Walze 
fort; gerſchneidet diefes Blech mit einer Scheetr in diereckige Stücke 

bon abdratzoll Quartiere, quarliers, söuares) ; und beginnt 
Bieralıf das Schläge in den Formen, tworn Fi Marmors öder Gramit⸗ 
block ſtatt des Amboſſes dient. Die Hämmer, deren man mehrere 
der ſchiedenem Gewichte nach der Reihe gebraucht, ſind Handhämmer mit 
freis under, etwas konderer Bahn, und wiegen fünf bis fünfzehn Pfund.‘ 
Sorm' wird während des Schlagens fleißig gedreht und umgewendet. 
nwendet Fewohnlich zwei Pergamentformen und dann zer Hautfor— 
men, im Ganzeit alſo bier Formen nad; einander an. Das Schlägen in 
einet Borm wird fo Tange fottgeſehzt, bis die Goldblätter die volle Größe 
der Form (vier Biß fünf Zoll im Quadrat) erreicht haben. Man’ nimmt 
pe dann beraus, jerfdmeidet fie über Krenz in bier gleiche Theile, und 
legt fie in die folgende Form, mit der man das Schlagen fortjeßt. Die 
erſte — führt den Namen Dickquetſche, die zweite Per— 
ganentſorm heißt Dünnquetſchee, die erſte Hautform Lothform, 
und die Wweite, aus welcher das Geld fertig herborgeht, Dünnſchlag— 
form. Der Abfall während der ganzen Bearbeitung (Krätze, Scha— 
wine) beträgt an zerriffenen Blältern und an dem, was beim Bejchneis 
den aber, faſt die Hälfte des Goldgewichtes, und wird eingefhmolzen, 
ober Abt, mit Honig fein zerrieben, fodann mit Waſſer ausgewaſchen, 
ehr nze, das fo aenannte Malergold, Muſchelgold (or 
en cöguille, or moulu, or en chaux, shell gold). Tie Die des 
feinften Blattgoldes beträgt nur Yzsosso Zolz gewöhnliche Sorten meffen 
über oft Yzooooo Zell oder nicht viel meniger. Die ftärffte Sorte iff das 
fo genannte Fabrifgold, welches zur Vergoldung des Eilberdrahtes 
diene, Blätter don 3 bis 4 Zoll im Quadrate bildet, und Mooo bis Yaooo 
Zoll Dide hat. 
ir * 


— Blattſilber wird wie das Blattgold bereitet, aber weniger fein 
geſchlagen; es iſt ungefähr Y20000 Soll did, — Z3Zwiſchgold (party 
gold) iſt Blattſilber, welches auf einer Seite einen ſehr dünnen. Gold» 
überzua bat, gleihjam mit Gold plattirt if. Man erbält es, indem: man 
bor Beendigung des Schlagens auf. jedes Silberblatt ein Goldblättchen 
legt, und dann die Bearbeitung wie gewöhnlid vollendet. Cs ift blaß 
ven Farbe, und Läuft bon den Ausdünftungen, welche das. Silber, ſchwär— 
jen, leiht an, weil das Gold (meldes nur den neunten bis fiebenten 
Theil des Geſammtgewichts beträgt) eine unbollkommene Dede bildet. 


Die Blättchen des geichlagenen Goldes, wie es im Handel vorkommt, 
find der Regel nad Quadrate von ? bis 3 Zoll Seite, alfo von 4 bis 9 
Suadratzell Flächeninbalt, und werden einzeln zwifcben bie Blätter Bleiner 
Büchelchen von glattem rötblihem, mit Bolus cingeriebenem Papiere gelegt: 
250 Blätthen beißen ein Bud, welches aus 12 Büchelden von 21 Blatt 
oder aus 5 Büchelchen von 50 Blatt beſteht. So viele Blättchen, als zuſam— 
men einen Flächenraum von 2500 bis 4000 GQuadratzoll bededen, geben auf 
das Gewicht eines Dufatens ; I Loth Gold (kölniſch Gewicht) ift demnach zu 
72 bis 116 hannov. Suadratfuß ausgebreitet. 
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Das unehte Blattgold (Metallgold, Goldfhanm, or 
demi-fin, or faux en feuilles, dutch gold, leaf brass, leaf metal) 
und das unehte Blattfilber (Metallfilber, Silberfhaum) 
werden von den Metallfhlägern* im Mefentlihen wie die echten 
gefchlagenen Metalle verfertigt, find aber weit weniger fein: Erſteres be= 
fteht aus Tombak und ift wenigſtens "/50000, Oft Yze000 bis Yz2000 Zoll 
did (1 Loth köln. nimmt 26 bis 40 bannod. Quadratfuß Slädenraum 
ein); Lebteres ift Zinn mit etwas Zink verfeßt, oder auch Aryentan, und 
hat etwa 1/0000 Zoll Die. 

Das Tombaf, woraus Metallgold gefchlagen werden fol, wird in eifernen 
Formen zu Stäbchen gegoffen, die man bis zur Stärke eines Kartenblattes 
auswalzt, dann glüht (um fie weich zu macen), und — mebrere ſolche Strei- 
fen auf einander liegend — auf dem Amboffe noch dünner ausbämmert. Wenn 
fie auf diefe Weiſe etwa fo fein wie Echreibpapier geworben find, madt man 
fie durch Abreiben mit feinem Glaspulver blank, zerfchneidet fie in Stückchen 
von I Quadratzoll Größe, fchlägt diefe in einer Pergamentform zu 4 Q.-8. 
aus, zertheilt ſie in Viertel, und vollerwet deren Bearbeitung in Hautformen. 
Se nachdem zur Bereitung des Metallgoldes Legirungen des Kupfer mit mehr 
oder weniger (Hi bi 30 Prozent) Zink angewendet werden, entftehen mancherlei 
Farbenabitufungen des Probuftee. Man hat Letzteres z. B. hochgelb (or), 
beilgelb (jaune), grün, d. h. meffinggelb (vert). Die einzelnen Blätter meffen 
gewöhnlih 4'/,, Zoll hannov. auf 35/,, oder 4 Zoll auf 3%,, find alfo etwas 
länglich vieredig. Cie werden in Papierbücheldhen eingelegt, deren jedes — 
nah Berfchiedenheit des Fabrifgebrauhs — 9 bis 21 Blätter Metallgold ent: 
hält. 12 Buch clivrets) mahen 1 Päckchen (paquet), 10 Pädhen 1 Pad 
(dixaine); im Pad find folglid 1080 bis 2520 Blätter. Das Schlagen wirb 
theilweife durch Maſchinen (Bleine, von Pferde, Waffer: oder Dampffraft mit: 
telft Daumenwellen betriebene Schwanzhämmer) verrichtet; auch eine felbftthä- 
tige Metall:Schlagmafdine ift erfunden worden, welde die Pergament: 
oder Hautform ohne Zuthun eines Arbeiter gehörig unter dem Hammer 
dreht und verfchiebt.**) - 

Die Abfälle von den ganz dünn gefchlagenen Blättern werben mit Gum: 
mifchleim oder Honig auf Marmorplatten, aud in Reibmaſchinen verfhiedener 
Konftrußtion ***) zerrieben, dann mit Waffer ausgewafchen, und geben fo bie 
Metallbronze, welde man oft durd Erbigen in einer eifernen Pfanne 
roth, blaßgelb, grün anlaufen läßt, um fo verfchiedenfarbige Arten von Bronze 
barzuftellen, welche zum Bronziren von Eiſen-, Gyps-, Holgarbeiten ꝛc. und 
zum Bronzedrud in der Budy:, Kupfer: und Steindruderei Anwendung finden. 
Durch Zerreiben von Metallfilber- Abfällen wird die weiße Bronze, auf 
gleiche Art aus dünngefchlagenen Kupferblätthen die Kupferbronze darge: 
ftelt. — In England wird aus Meffing, Tombak und verfchiedenen anderen 
Legirungen, melde man zu bödhft dünnen Blättchen gefhlagen hat, das 
Bronzepulver dadurch bereitet, daß man bdiefelben auf ein feines Draht: 
fieb bringt, mit Olivenöl benegt und mit einer Bürfte von feinem Eifendrabte 
burchbürftet. Das durchgefallene Pulver kommt dann in eine Maſchine, mo 
es auf einer glei einem Müblfteine gefurchten Stahlfläche von einer Anzahl 
rundfpigiger, rechtwinklig darauf ſtehender und bewegter Stahlnadeln ferner 


) Kunft: und Gewerbe: Blatt. Jahrg. 1839, ©. 117; 1841, ©. 746; 
1842, ©. 203. 
») Kunft: und Gewerbe-Blatt. Sabrg. 1841, ©. 643. 
“+, Kunft: und Gewerbe:Blatt. 1841, ©. 754; 1842, &. 205. 
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feingerieben wird. Schließlich preßt man das Oel unter einer bybraulifchen 
Preffe fo viel wie möglich heraus, trodnet und pulvert die gepreßten Kuchen. 
Die hemifche Analyfe bat in 100 Theilen einer beffern Eorte ſolchen Bronze: 
pulvers nachgewiejen: 83.0 Kupfer, 4.5 Silber, 8.0 3inn, 4.5 Oel (und er: 
uf); im einer fchlehtern Eorte: 64.8 Kupfer, 4.3 Silber, 8.7 Binn, 12.9 
3in?, 3.0 Del (6.3 Berluft.) 


11. Schmieden und Walzen weniger einfacher 
Formen. 


Es find hauptfählih Schmiedeifen und Stahl, aus melden durd) 
Schmieden (und in einzelnen Fällen durch Walzen) die mannidfaltigften 
Gegenftände in ihrer erften, rohen Geftalt dargeftellt werden; denn bei den 
übrigen Metallen ift theild eine foldhe Bearbeitung (menn fie überhaupt, 
der Natur des Metall nah, Statt finden Fann) felten nöthig, theild 
wird fie weit bortheilhafter durd das Gießen erfegt. Wenn daher bei der 
folgenden Auseinanderfegung zunähft nur auf Eifen und Stahl Nüdfiht 
genommen iftz fo genügt, in Betreff der übrigen Metalle, die Bemerkung, 
daß diefe (das Schweißen abgerechnet) auf die nämliche Weife behandelt 
iverden. 


A. Schmieden (forger, forging)*). 


Von welcher ausgedehnten Wichtigkeit da8 Schmieden für die Ver: 
arbeitung des Eifens und Stahls ift, bedarf Feiner Erörterung, und wird 
fehr leicht erflärbar, wenn man ſich erinnert, wie allgemein diefe Mate— 
rialien verarbeitet werden, und daß das Gießen beim Schmiedeifen (wegen 
feiner Unfchmelzbarkeit) gänzlih unanmwendbar, beim Stahle aber wenig» 
fiens mit zu vielen Schwierigkeiten und zu geringen Vortheilen verbuns 
den if. 

Die Hauptmwerkzeuge beim Schmieden find Hammer und Amboß. 
Die Hämmer find entweder Wafferhbämmer oder Handhämmer. 
Die Erfteren werden, wie der Name anzeigt, vom Waſſer getrieben; fie 
gleihen den Hämmern zum Schmieden des Stabeifens (S. 149), und 
werden nur zur DVerfertigung fehr großer Gegenftände, und einiger Fleis 
nerer, die man fabrifmäßig erzeugt (mie: Senſen, Gemwehrläufe, eiferne 
Löffel, Kochgeſchirt 2r.) angetvendet. " 

Außer den von Glementar:Kraft bewegten Stielhjämmern (welche entweder 
als Schwanzhämmer oder als Aufwerfer Fonftruirt find) werden zum Schmie: 
den großer Gegenftände auch Bertifalhämmer und im Befondern Dampfhäm« 
mer (&. 152) benußt, wobei es vortheilhaft ift, den Amboß auf eine um ihre 
Achſe zu drebende horizontale Scheibe zu ftellen, um fo mande Wendungen 
des Arbeitsftüds mit mehr Bequemlichkeit ausführen zu können. Nicht mins 
der find Vertikalhämmer ohne direfte Dampfwirfung, vielmehr zum Betriebe 
dur Riemenfcheiben und Friktionsrollen eingerichtet**), oder mit Hub durch 








) Art du Serrurier, par Hoyau. Paris, 1826. — Technolog. Eucyklopädie, 
Bd. XIII. Artikel: Schmieden. — Holtzapffel, 1. 195. 

) Notizblatt des Gewerbe-Vereins für das Königreih Hannover, Jahrg. 
1845, Nr. 5, &. 68. — Kunft: und Gewerbe:Blatt. Jahrg. 1846, ©. 41. 
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sine —— im Gehrauch. Um; bei, Letzteren die Fey des Hammers 
ik — der N ginn, um horizontale Ach entriſch Ha 
ulbtreihig Priöita, bon’ tweldden maͤn eine oder die —28 der ⸗ 

weit don Wittehpuntere entferuten DNächt Flächen mach oben bringt.“ Re ie 
Schwanzhämmer bat man“ woht‘zur Bewegmig mittelſt Menſchenkrüft ge⸗ 
baut‘); dig, kleinſte mechoniſche Vorrichtung zum Schmieden it aber der. in 
Ahle (und Guylan) gebräuchliche Sußbammer, Irittbammer, or 
er)““), über w Icyen ‚Folgendes gemeldet wird: Man benutzt ihn zum Schmie⸗ 
ben —* —8 Nägel, Bolzen u. dat. zwiſchen To genannten Geſenken 
(wodon weiter nnten).  Inmerbatbe‘ zweier holzerner, durch einen Querriegel 
verbimperer Ständer dreht ſich eine borizomtale Welle af den Spitzen zweier 
Schrauben. Auf der Welle befindet ſich, nahe an dem einew' Ständer, eite 
Bone, durch weiche, der Hammierftiel (2 bie, 2,5. Fuß lang) hindurchgeſchoben 
iſt. teren, enthält ſtatt eines ſchlichteu Hammerkopfes das Obergeſenk, de h. 
ein Stuͤck verftählten Eiſens von 10 Sol Läuge und 24, Soll im Gabdrat, 
“anf deilent unterer Fläche bie er orberliche Aushoͤhlung für * Geftimmte ‚Formen 
des Arbeitsſtlcks vorhanden it. Das dazu paſſende Untergeſenk iſt unterhalb 
uf dem Amboſſe angebtacht. Nabe‘ am zweiten Ständer gebt von der Ham⸗ 
merwelle ein einatmiger (5 bis 6 Bol langet) Hebel aus, von welchem eine 
Kette. oder Schnur aufwärts mac «einem “elaftijchen -Schwengel ‚eine andere 
abwärts nach dem Tritte läuft: ‚Die Spannung des. Schwengels wird jo. ab: 
gemeffen, daß, er im, Ztande ‚der, Ruhe den Hammerſtiel fait ſenkrecht aufge: 
poben erbält. Man kann nun beliebig durch das Treten Schläge von beſtimm— 
ter Stärke geben, und de mit fortjöhreitender Arbeit entſprechend abnehmen 
laſſen. 

Eine Schmiedmaſchine (machine à forger, forging machine) zur Bes 
arbeitung Heiner Gegenftände in Geſenken““), deren vortbeilbafte und ſchnelle 
Wirkung: ſehr gerühmt wird, berubt auf einem eigenthümlichen, von-dem der 
Hämmer gauız verſchiedenen Prinzipe, ‚indem, die Obergejenfe am unterſten 
Ende mehrerer eiferner Stangen befeftigt find, welde in Senkrechtführungen 
ſich bewegen, von erzentrifhen Scheiben einer darüber horizontal liegenden 
elle niedergebrüdt, fogleidy aber von Federn wieder gehoben werden. Die 
untergefenke werben von ſehr ſtarken Federn getrogen, damit fie nöthigen Falls 
ein wenig dem Drucke nachgeben können. Die Welle macht wenigſtens 200 
Umbrehungen: in einer Minute, eben fo viele drüdende Bewegungen alfo jedes 
Obergefent. 

Die Si; wie fie in allen Schmiedewerkſtätten angetroffen 
twerden, ſind ron fehr einfacher Form: ein Ende bildet eine quadratifche, 
fehr wenig Fonvere Fläche (die Bahn, table, face); das andere ‚Ende 
eine breite, abgerundete Kante (die Finne, Pinne, panne, pane), 
welche entweder mit dem Stiele parallel oder gegen denfelben rechtwinkelig 
ſteht. Hämmer, Dei welden die Finne parallel zum Stiele ftebt, unter 
fcheidet man ‚duch den Namen Kreuzſchlag (traverse). Der Körper 
des Hammers ift vow geichmiedetem Eifenz Finne und Bahn beftehen aus 
vorgefchtweißten und gebärtetem Stable. Der Stiel ift von fehr zähem 
Hole, am beften von jenem des Weißdorns. Der Größe nad) unters 
fcheidet man Schmiedehämmer, marleau A main, hand-hammer, 
(2 bis 5 Pfund fehwer), weldhe mit Einer Hand regiert werden; und 

) Kunft: und Gawerbe-Blatt 1345, ©. 554. 
**) Holtzapffel, 1. 962. 
+) Yolgtechn, Journal, Bd. 84, &. 95. — Breveis, LXII. 402. 
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Deinen — oder Borfel tab immier, "marteät’’A’ devant, 
niart eau “A frapper devant, ‚siedge ‚hammer , tw o-handed hammer 
(6=,, Bis 1Spfnkig),. zu deren Führung beide Hände erforderlich ſind. 


Ala Alntetlage fur das Eifen. dient der Amboß, Schmiede⸗-Am— 
608%, (enclume;;aneit) ‚welder aus Eiſen geſchmiedet it, und muf'fei= 
ner cbern"Blähe (der Bahn, Amboßbahn) zienilich dick mit aufge— 
beißteni gehartetem S Stahl belegt And glatt abgeſchliffen fein, mu 

Saten hat, man gußeiſerne Amboſſe, weil ‚diefe, wegen ihrer, Sprödigfeit 
ah die „gehörige; Dauerhaftigkeit haben, und auch der {da8, Schmie- 
Ren erleichternden) Elaſtizität entbehren, welche die» Stablbelegung ver 
ſchmiedeifernen · Amboſſe gewährt. Die Geſtalt des Amboffes”)' bietet ’eirien 
Breiten J° auf der Grundfläche ebenen’ oder etwas! aitsnehöhftett Buß bar, 
welchet entweder ohne weitere Vefeftigung in einer, ein Paar Zoff tiefeit 
Berfenkung des Amboßſtockes (chabotte, ‚stoch) fuht, oder auf dem 
Letztetn dadurch fefiftehend erhalten wird, daß ein furzer "eiferner Zapfen 
des Amboßſtockes in ein Loch mitten auf der Fußfläche des. Amboffes ein— 
areift. Der Amboßſtock iſt ein 2 bis 3 Fuß ſtarker, 5bis 6Fuß lan⸗ 
der, am obern Ende mit: einem eiſernen Reife umgebener Klotz von Eidyen= 
holz, welchet zum größten Theile in die Erde: Kine raben wird, ſo dap 
rent etwa 19%, Birk höch herbottagt Der Theil der oben” Xınb 
fähe, welcher fich mitten tiber dem Fuße befindel iſt die länglich 5 
edige,. ganz ebene Bahn (table), und ‚wird. zum, Ausſtrecken des Eiſens 
gebraucht. Von den ſchmalen Seiten gehen, einander gegenüber ſtehend, 
in horizontaler Richtung zwei Berlängerungen aus, : von. welchen. die eine 
(das Horn, bigorne, beak) rund und Pegelförmig berjimgt, - die an« 
dere hingegen flab, mandmal fhmäler als die Bahn, und mit’ einem 
en vieredigen Loche verfeben ift. Das Hom dient, um das Eifen 
darauf rund zu biegen; in das Loch der, andern Fortſetzung werden ge= 
wiſſe, beim Schmieden nöthige Hülfswerkzeuge eüugeſieckt, bon welchen 
noch die Rede ſein wird. 

Die mit einem Horne verſehenen Amboſſe nennt man Horn-Amboſſe 
oder en gliſche Amboffe; den deutſchen Amboffen «älterer Art) fehlt 
das Horn, und fie baben nur die flache länglih viereckige Bahn. Die anges 
mefjene Größe des Amboſſes ift ein wichtiger Umftand; denn nidt nur muß 
derfelbe für größere Arbeitsftüde eine geräumigere Bahn barbieten, fonbern er 
fol aud ein genügendes Gewicht haben, um unterden Hammerftreichen feft 
zu ſtehen und durch feine eigene Mnerfchütterlichkeit ein gewilfes Zurüdprallen 
der Hümmer zu bewirken, welches die Anftrengung der Schmiede erleichtert. Für 
Nagelſchmiede reicht ein 60: bis’ 7Opfündiger Amboß gewöhnlich hin; in Schlof: 
ferwerfitätten bedarf man folder von wenigftens 200 bis 250 Pfund; bie 
Grobſchmiede gebrauchen 400: bis 600pfündige. — Die gewöhnliche Anord» 
nung des Amboßitodes erfordert ein großes, theures — oft felbit fchwer zu 
erlangendes — Stüd Eichenholz. Delonomifcher wird berfelbe in Geftalt einer 
Ionne (ohne Böden) aus 2 bis 3 Zoll diden Stäben von Fichtenholz berges 
ſtellt, außerhalb der Erde mit ein Paar cifernen Reifen gebunden, mit Fluß» 
fand bis auf 5 Zoll vom Rande voligeftampft ; dann legt man auf bie Sand» 
oberfläche eine bilde runde Holzfcheibe, in welche der Fuß des Amboßes ein 


*) Technol. Encyklopädie, Bd. I. Artikel: Amboß. 
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wenig eingelaffen wird.”) — Um bie Grjdütterungen des Gebäudes beim 
Schmieden zu vermindern, bat man empfohlen, den (gewöhnlichen oder nach 
vorftehender Art konftruirten) Amboßftod auf zwei lange, hohl liegende, am 
beften bis in die Umfaffungsmauern der Schmiede reichende, Balken zu ftellen ; 
diefe Einrichtung fcheint befonders da zweckmäßig, wo etwa (wie 3.8. in Eng: 
land ‘öfters der Fall fein fol) kleine Schmieden in oberen Stodwerfen der 
Häufer betrieben werden. 


Nebit dem großen Schmiede-Amboſſe findet man in den Werkſtätten 
gewöhnlich noch einen kleineren, etwas höher ſtehenden, (das Sperrhorn, 
bigorne, beak iron), der an beiden Enden feiner Heinen viereckigen flachen 
Bahn ein Horn (da8 eine fegelfürmig mie am Hornamboffe, jedoch ſchlan— 
fer; das andere vierfeitig pyramidal) enthält, und (weil er durd fein 
Gewicht allein nicht ficher ftehen würde) mit einer unterwärts gehenden, 
fpigigen Verlängerung (Angel) in feinem hölgernen Stode feſt einges 
ftedt it. Man gebraucht denfelben, um Feine Arbeitsftüde (zum Theile 
auch Falt) darauf zu richten, nachzuhämmern und zu biegen, 

Zumeilen wird das Eifen, ftatt es auf den Amboß zu legen, glühend 
in einem großen Schraubſtocke (Beuerfhraubftod, étau & chaud) 
befeftigt, der an einem, dem Amboßftode ähnlichen, niedrigen Kloße fo ans 
gebracht if, daß man rund um denfelben herumgehen kann. 

Die angemeffenfte Hiße zum Schmieden des Eifens ift eine lebhafte 
Nothglühhitze — rouge, red-heat, redness), in einigen Fällen 
auch ſchwache Weißglühhitze; nur zum Schweißen ift ziemlich ftarfe Weiß— 
glühhitze (́ſchweißhitze, Schweißwärme, chaude suante, welding 
heat) erforderlich, bei welcher das Eiſen ſchon anfängt, unter Funken— 
ſprühen zu verbrennen. Den Stahl erhitzt man weniger als das Eiſen, 
weil er durch ftarfe Hitze an Güte verliert (S. 20). Das Hämmern 
wird nöthigen Balls fortgefeßt, bis das Eifen nur mehr dunfelroth glüht, 
worauf es von Neuem in das Beuer fommen muß, fofern die Bearbei— 
tung nod nicht vollendet ift. Gegenftände, denen man einen befondern 
Grad von Härte, Dichtbeit und Steifheit (freilich auf Koften der Feſtig— 
feit, ©. 8) verleihen will, hämmert man nad) ihrer Vollendung nod jo 
lange mit leihten Schlägen, bis fie gar nicht mehr glüben; ja man wen— 
det in folhen Bällen öfters das Naßſchmieden (mit einem in Waffer 
getauchten Hammer auf dem ebenfalls naß gemadten Amboß) an, welches 
zugleih den Vortheil gewährt, daß der Glühſpan vollfommener abfpringt, 
und die gefchmiedeten Flächen fehr glatt werden. So erhalten die Spi— 
ralfedern der gewöhnlichen Glodenzüge, die nur aus Eifen gemadt find, 
ihre Elaftizität durch naffes Schmieden. Auch ordinäre Stahlfahen, melde 
nur einer mäßigen Härte bedürfen, fchmiedet man naß, und wendet dann 
feine weitere Härtung an. — Als Material für die Schmiedewerfftätten 
dient dad im Handel vorfommende, gefchmiedete oder gewalzte Stabeifen, 
welches man jedes Mal in folder Stärfe anwenden muß, daß es nicht 
zu viele Bearbeitung erfordert, um einen Gegenftand von berlangter Ger 
ftalt zu liefern. Sehr große Arbeitsftüde, zu melden man das Eifen 


*) Kunft: und Gewerbe-Blatt, Jahrg. 1839, S. 318. — Polytechnifches 
Gentralbl., Jabrg. 1839, Bd. 2, S. 1077. — Polytehnifches Journal, 
Bd. 68, ©. 259. 
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nit von binreichender Dide befommen fann, ſchweißt man aud zwei oder 
mehreren Stäben zufammen. Nur mandmal fehmiedet man große Stüde 
auf den Eifenhämmern unmittelbar aus den Brifhluppen (S. 26); u! 
verdient diefes Verfahren feine Empfehlung, meil das Luppen-Eiſen noch 
wenig gleihförmig und mehr oder minder unrein und unganz if. Selbft 
in dem käuflichen Stabeifen finden fi oft unganze, d. h. unvollftändig 
geſchweißte Stellen, melde man durh Ausfhmeißen (corroyer, res- 
suage) des Eifens — d. h. durch mäßiges Aushämmern deffelben in der 
Schweißhitze, aud wohl durch Zufammenfhmeißen mehrerer zufammenges 
legter Stäbe und nachheriges Ausftreden — vor dem wirfliden Verſchmie— 
den meiftentheild befeitigen fann. Da das Eifen überhaupt durd) wie— 
derholtes Schweißen. und Schmieden zäher und beffer wird; fo geben 
Bruchſtücke von alten Eifenarbeiten, Blechſchnitzel, alte Nägel, abgenußte 
Hufeifen u. dgl., welche man wieder zufammenfchweißt, ein fehr gutes und 
geſchätztes Material (vergl. ©. 149). Auch ſtark verroftetes Eifen iſt, 
nad der Erfahrung, vorzüglicher zum Berfchmieden, ald ungeroftetes. 
Bon der bisweilen ans Ungeheure fteigenden Größe gefchmiedeter Eifen« 
ftüde mögen ein Paar Beifpiele angeführt werden. Cine vierfantige Welle 
für ein Eiſenwerk in Wales wurde durch Zufammenlegung von 16 Quadrat: 
ftäben gebildet, welche zufammen ungefähr 26 Zoll im Quabrat bei 6 Fuß 
Länge maßen; in einem mächtigen Slammofen geglübt und unter bem 100 
3entner fehweren Hammer gefchweißt. Die Nuderrad:Welle ded Dampfſchiffs 
Great Weſtern beftcht wie gewöhnlich aus drei Theilen, von welchen der mitt: 
lere 12 Fuß, jeder der beiden Seitentbheile 72 Fuß lang it; die Dide beträgt 
in der Mitte 18 Zoll, und vermindert fi} gegen die Enden bin bis auf 12 
ol. Das Gefammtgewicht der drei Etüde betrug nahe an 400 Bentner, 
und ihr Geldwerth im rohen gejchmiedeten Zuftande über 1000 Pfd. Sterling. 
Das Erhigen des Eifens gefchieht in der Effe (Schmiedeeffe, 
forge, forge, hearth, smith's hearth)’) bei Holzkohlen-, Steinkohlen= 
oder Kokes-Feuer, welches durd einen doppelten Blasbalg (soufllet 
à double vent, bellow) oder ein Windrad-Gebläfe (Blügelge- 
bläfe, Zentrifugal=-Gebläfe, ventilateur) zc. angefadht wird. Die 
Eſſe ift ein von Ziegeln gemauerter Herd (paillasse), über welchem zur 
Auffangung des Rauches ein Mantel (hotte), der fih in den Schorn— 
ftein (cheminde, chimney) öffnet, angebradt if. Die Feuergrube, 
(eine Bertiefung des Herded, in und über mwelder die brennenden Kohlen 
liegen) ift an der Brands oder Feuermauer (contre-coeur) ange— 
bracht, vieredig, von verſchiedener Größe nad) ber Größe des erforderlichen 
Feuers, und ungefähr 3 Zoll tief. Um das fchnelle Ausbrennen der 
Mauer zu verhindern, befleidet man fie an diefer Stelle mit einer fehr 
dicken gegoffenen eifernen Platte (back). Bon der Beuergrube aus geht 
horizontal eine DOeffnung in die Mauer; in diefe Oeffnung ift die Form, 
MWindform (tuyere, hoyer), ein 3 bis 4 Zoll breites und dides, 9 


— 





) Verhandlungen des Gewerbevereins für das Großherzogthum Heſſen, 
Jahrg. 1833, ©. 170. — Polytechn. Centralbl. Neue Folge, Bd. 8, 
1846), ©. 344; Jahrg. 1847; S. 6. — Notizblatt des Gewerbevereins 
Kir das Königreid Hannover, Jahrg. 1846, Nr. 5, ©. 65. — Tray: 
bare Schmiede:Effe: Polytehn. Journal, Bd. 112, ©. 265. 
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bid 12 Zoll langes Stück Gußeiſen mir koniſcher? Höhlung, Terreingefegt, 
daß ihre engere :Deffnieng. ‚dans Feuer zugewendetnerſcheint, während an 
dad weitere Ende die Düſe uder Dentesdean Bebläfes gelegt! wirdsu Die 
Steinfohlen "werdet, "weni ſie in Brand. find,’ vongeittigu ıgeib mit 
Waſſer befprigt, oder faft benoffen, “indem man einen Hard durchnäßten 
Lappen an einem eifernen Spieße (Lö fi pie), oder den in’ NBaffer 
getauchten Zöfhwedel (goupillon, ein. an eiſernem Stiele befeſtigtes 
Keifigbündel) über das Feuer bringt; ja man. legt jogar: die, Steinfohlen 
vor dem Gebraude in Waffer, um ſfie ſrecht zu durchnäſſenz Alles diefes 
in der Abſicht, um dad Beer äußerlich abzukühlen und todt zu erhalten. 
Ein mit Steinkohlen unterhaltenes' Schmiedefeutt ſoll nämlich nie (eine 
ftarf auflodernde Flamme -bildem, vielmehr Zum die Hitze zu konzentriden, 
und Brennftoffverfhwendung zu vermeiden,‘ ftets: mit todten Kohlen bedeckt 
fein, welche durch ihre badende Eigenſchaft ein Dad über der Gfuth bil— 
den. — Bei ununterbrodener Arbeit muß ein Arbeiter ausſchließlich zum 
Hitzemachen, d. h. zum Ziehen ‘des Plasbalges, Zuwerfen der Kohlen 
und Beauffichtigen des im Feuer liegenden, Eifens- angeftellt. fein, ,. Ge— 
wöhnlich Liegen dann mehrere Eifenftäbe zugleich. im. Feuer, die man der 
Reihe nad zum Schmieden berausnimmt und ‚wieder einlegt, damit. en 
jeder Stab gehörig beiß merden fan, indeß am: den übrigen. gearbeitet 
wird, Alm überflüffigen Abbrand gu vermeiden, muß das’ Eifen "nicht 
gerade vor dem Winde, fondern etwas höher gehalten werden. ‚Der Kob- 
len-Verbrauch zum Verſchmieden eines beftimmten Eifengemichtes ift — alles 
Uebrige gleich gefeßt — deſto bedeutender, in je Fleinere Stüde die Eifen- 
maſſe vertbeilt it, je öfter das Eifen bis zur Vollendung in das, Feuer 
fommen muß (je mehr Hitzen, chaudes, Aeafs, erfordert: werden), je 
öftere Schweißungen vorfallen (weil diefe ein ftärferes Glühen verlangen, 
ald das bloße Schmieden), und je mehr die Größe der Form das unums 
gänglih nöthige Maß überfchreitet (folglich durd zu großen Luftzufluß 
unnöthig Kohlen verbrannt werden). Kleine Segenftände werben, meift in 
Einer Hitze fertig geſchmiedet, größere erfordern ‚zwei, und oft mehrere 
Hitzen. Sind viele gleiche (befonders Eleinere) Stüde zu verfertigen, 
weldye mehr als Eine Hige erfordern; fo ſchmiedet man fie gewöhnlich 
alle nad) der Reihe aud der erften Hiße, dann alle aus der zweiten, u.f.f. 
Bei diefem Verfahren gewinnt man, aus einem leicht begreiflichen Grunde, 
jehr an Zeit. Man kann der Erfahrung zu Folge annehmen, daß beim 
Schmieden Feiner Gegenftänte, die in Einer Hiße fertig werden, 100 Pf. 
Eifen meift etwa 70 bis 90 Pfund gute Steinkohle, oder 60 bis 70 Pf. 
Holzkohle erfordern; in anderen Fällen kann diefer Aufwand auf 150 bis 
200 Pfd. Steinkohle für 100 Pfo. Eifen fteigen, oder auf etwa 30 Pf. 
fi vermindern. Der Abbrand (Eifenverluft durch, den fidy erzeugenden 
und beim Schmieden abfprimgenden Glühfpan) beträgt- in gewöhnlichen 
vällen 6 bis 10 Prozent, fteigt aber höher (zumeilen über 20 Prozent), 
wenn mehrere Hißen nöthig find, und viele Schweißungen vorfommen. 

Seit man die entfchiedene Beobadhtung gemacht bat, daß der Koh— 
len-Aufwand um etwa 30 Progent vermindert wird, und aud) eine Vers 
tingerung des Abbrandes, fo wie eine bemerkfbare Erfparung an der Ar— 
beitözeit Statt findet, ‚wenn man den Wind dor feinem Eintritte in das 
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rer auf 1561'biöy 2500, Neaum: serhißt,i find manderki Windbeike 
apkaräte fin Schmiedefmer !) in Gebrauch gekommen: 7 Diefe beftehen 
catweder sin* eiſernen Rohren, welche: über Dem Feuer angebracht find, oder 
m eantın gußeiſerntu Kaften, “der unter dein Feuer oder neben demfelben, 
ander: Brandmauer aufvecht ſtehend, ıfidh: befindet. - In diefen durch das 
Fſſenfeuer felbfbs echigten- Behältniſſen nimmt die — »auf ihrem Wege 
won Grblaſe Hadı der Windform — durchſtreichende Luft eine mehr oder 
weniger rhöhter Temperatur an; vermöge melder fie, unmittelbar beim 
Eintritte ins Fruer seinen äußerſt Febhafte Verbrennung erzeugt, fo daß 
in verhältnißmüßig eng) umſchriebenem Raume eine große Menge Wärme 
Ad konzentrirt Die Arbeit mit heißem Winde gewährt auch den weſent— 
lichen Dortheil, daß durch. die -intenfivere Hige ‚die bon der Steinfohlen= 
aſche gebildete Sch inder (mächefer, slack)  vollfommener ſchmilzt und 
ſich daber nihtsan das Eiſen hängt. (Es entfteht eine weinere Hike.) 

Die verſchiedenen Koblengattungen; find ven ſeht ungleichen Werthe für 
ben Gebrauch bei. Schmiedefeuern.. Holzkohle gibt raſche Hiken und hinterläßt 
wenig Aſche, welche das Eiſen nicht verunreinigt; iſt aber theuer und deshalb 
arößtentbeils durch Steinfoble verdrängt,. vor welcher fie jedoh zur Bear: 
beirumg des Stable einen entſchiedenen Vorzug behauptet. Oft gebraudt man 
Solsköhle mit Ereinfohle-bermengt, wobei bie Erftere ins Innere des bereits 
breunenden Steinfohlenhaufens gebracht wird. Bon ben verſchiedenen Abän: 
derungen der Steinktoblen ‚eignet fh zum Schmiedefeuer vorzugsweife die 
Badtohle, welche jidy leicht entzündet und, im Brennen fo erweicht, daß fie zu: 
fammenbadt ;, man wendet fie in klein zerbrödeltem Zuftande (Gruss, Shmie: 
bearus) an. Das Steinfohlenfeuer gibt eine intenfivere,-aber auf Bleinerem 
Raume Borizentrirte Hihe als Holzkoblenfeuer, mit welchem Lehtern dagegen 
leichter eine mildere Hitze in größerer Musdebnung gleihmäßig erzielt werden 
fonn. Kofes, fowohl für fi allein als in Bermengung mit Steinkohle, zeich— 
nen ſich noch mehr durdy die Fähigkeit aus, in. Pleinem Raume eine jchnelle 
und ftarfe Hitze bervorzubringen, Braunkohle, Torflohle und roher Torf find 
als Brenumaterial für die Schmiebeeffe nur unvolltommene Surrogate der 
vorgenannten, erzeugen langfame Hitzen und find menig ausgiebig; am 
Erfien Fönnen fie noch in Wermengung mit Steinfoblen oder Kofed Anwen: 
dung finden, In QUnfehung der Wirfung können 100 Pfund gute Stein— 
tehle gleichgefcgt werden mit 80 bis 92 Pfund Holzkohle, oder 50 bis 65 


) Erläuterungen der vorzüglichiten Apparate: zur Erwärmung ber Gebläje: 
luft. Aus dv. Herder's Naclaffe, herausgegeben von Brandel und 
U. Freiberg 1840, ©. 72. — Merbad, Die Amvendung der erhis- 
tern Sebläfeluft, Leipzig 1840, ©. 263. — E. Hartmann, Weber den 
Berrich der Hoböfen, ..... und Schmiedeeſſen mit erhigter Gebläſe— 
fuft, 1. bis 5. Heft, Quedlinburg und Leipzig, 1834— 1839. — Berliner 
Verhandlungen, XIII. 3405 XIV. 2565 XV. 78,213. — Kunft: und 
Gewerbe:Blatt, Jahrg. 1835, ©. 505; 1836, ©. 1613 1839, ©. 272, 
456. — Berhandlungen des Gewerbeverein für das Großherzogthum 
Helfen, Jahrg. 1837, &. 24; 1839, ©. 161; 18940, ©. 36, 72. — 
Mirtbeilungen des Gewerbevereins für das Königreih Hannover, Lief. 4 
(1835) ©. 211; Lief. 8 (1836) ©. 33; Lief. 21 (1840) ©. 42. — Ge: 
werbe:Blatt für das Königreicy Hannover, Jahrg. 1844, ©. 64. — Po: 
Intechnifches Gentralblatt, Jahrg. 1838, Bo. I, ©. 7; 1839, Bd. 2, 
S. 1072; 1840, Bd. 2, ©. 849, 1041; 1841, Bd. 1, ©. 91, 569. — 
Yolytehn. Journal, Bd. 67, ©. 312; Bd. 76, 3.339; Bp. 93, S. 271. 
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Did. Kokes, oder 150 bis 350 Pfd. Torffohle. Bei fortwährendem Betriebe 
verzehrt ein gewöhnliches kleines Schmiedefeuer in der Stunde 5 bis 10 Pfe, 
Steintohlen, ein Nagelfchmiedfeuer nur 2!/, bis 3 Pfd., ein Grobjchmiedfeuer 
dagegen bis 20 Pfd. — Das Löfhen (Begießen oder flarfe Beträufeln mit 
Waffer) ift nur bei Steinfohlen: und Kofed:Feuer anwendbar, welche eine zus 
fammengebadene Krufte haben; Holzkohlen würden das Waffer durd ihre of: 
fenen Ztwifchenräume ins Innere des Feuers laſſen, und dürfen daber bloß 
leicht befprengt werden, um auf der Oberfläche des Haufens nicht nutzlos weg» 
zubrennen. Die Steinfoblen fon vor dem Aufgeben ftark zu durchnäſſen, iſt 
zwar ein fehr allgemeiner Gebrauch, aber nah wiſſenſchaftlichen Grundfägen 
und vergleichenden Beobachtungen beftimmt nachtbeilig, indem dadurch ber 
Koblenaufmwand und der Eifen-Abbrand vermehrt wird. — Ein wichtiger Punkt 
für die öfonomifche Führung eines Schmiedefeuers it die Größe der Oeffnung 
in der Windform, von welcher wefentlidh die Menge der zugeführten Luft, 
alfo der verbrannten Kohlen abhängt: eine zu  fleine Formöffnung gibt zu 
wenig Wind, mithin zu geringe Hige; eine zu große bewirft Kohlenverſchwen— 
bung. Gewöhnlich bat die (Lreisrunde) Kormöffnung für ganz kleine (Nagel- 
ſchmied-⸗) Feuer !/, Boll, für mittlere 3/, Zoll, für Grobfhmiedfener 1 bie. 1/, 
Bol Durchmeſſer. Macht man fie balbfreisförmig {wie zuweilen gefchieht), To 
muß ber Durchmeffer fat um die Hälfte vergrößert werden, um biefelbe Flä— 
chengröße zu erlangen. Die gufeifernen Formen nutzen fi durch Orydation 
im Feuer allmälig ab, müſſen daber von Zeit zu Zeit weiter nad der Feuer: 
grube vorgefchoben und zulegt erneuert werden; Fupferne Formen balten, fi 
länger, find aber viel tbeurer. Um die Zerſtörung der Form zu verbindern, 
bat man Einrichtungen, vermöge welcher diefelbe dur einen um fie herum 
zirkulirenden Wafferftrom kühl gehalten wird.*) In der Abficht, die Verthei— 
lung des Windes im Feuer zu befördern , ift der Vorſchlag gemadt worden, 
die Deffnung der Form etwa auf das Dreifache des Durchmeffers zu erweitern, 
dagegen fonzentrifch in derfelben einen Bonifchen Pfropf (mit dem diden Ende 
gegen die Feuerfeite gerichtet) von folcher Größe anzubringen, baß die von dem— 
felben vffengelaffene ringförmige Ausftrömungsfläde denfelben Inhalt bat, wie 
die gewöhnliche Kreisöffnung. — Statt der üblichen Spisbälge find Blas— 
bälge von quadratifcher Geftalt**) wegen Raumerfparniß, Wobhlfeilheit und 
gleihmäßigern Blafens zu empfehlen. Iſt im MWUugenblide wo das Eiſen 
aus dem Feuer genommen wird, ber Balg eben aufgeblafen, fo leert er fid 
ohne Nugen und verbrennt fogar durch die dabei ins Feuer getriebene Luft: 
portion einen gewiffen Theil Kohlen ohne allen Zweck, wudurd im Laufe der 
Zeit eine nicht unmerfliche Koblenverfhwendung entiteht. Diergegen dient eine 
Sperrvorrihtung, mittelft welcher das Blafen augenblidlicy eingeftellt werden 
kann.““). Noch wichtiger wird eine Vorrichtung zur Regulirung und gänz— 
lien Abftelung des Windes in dem Falle, wo ein durch Dampfkraft ıc. be: 
triebenes Gebläfe für mehrere Feuer zugleich benugt wird. ****) 

Das Eifen kann nur dann mit freier Hand beim Schmieden regiert 
werden, wenn es die Geftalt eines binreihend langen Stabed hat, der 
nur an einem Ende Glühhike erfordert. Man fchmiedet das glühende 
Ende zur gehörigen Geftalt aus, und haut das fertige Stüd ab, worauf 





) Polgtehn. Gentralbl. Jahrg. 1847, ©. 359. 


**) Verhandlungen des Gewerbvereins für das Großherzogtbum Heffen, 
Jahrg. 1841, ©. 134. — Polytehn. Journal, Bd. 78, ©. 18. 


) Gewerbe:Blatt für das Königreih Hannover, Jahrg. 1843, ©. 42. — 
Polytehn. Journal, Bd. 89, ©. 265. 


Polytechn. Journal, Bd. 96, ©. 104. 
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mit dem Reſte des Stabes die Arbeit wiederholt wird, u. f. wm. Wird 
er endlich zu Fury, fo ſchweißt man einen neuen Stab daran. In allen 
jenen Wällen aber, wo der zu. bearbeitende Gegenftand kurz ift, oder ganz 
glühend gemacht toerden muß, ift ein Hülfsmittel nöthig, um ihn auf 
den Amboffe balten und. wenden, ins Weuer legen und wieder heraus 
nehmen zu fönnen. Hat das Stüd ein Loch, fo ftedt man oft ein Eiſen— 
ſtäbchen durch daffelbe, biegt dieſes um und bildet fo gleihfam eine Art 
Stiel; bei anderen kurzen Gegenftänden ſchweißt man wohl auch ein Ei— 
jenftäbchen (einen Schweif, ringard, porter) an, welches nad) Bollen= 
dung der Arbeit wieder abgehauen wird. Mteiftentheild aber gebraucht 
man Schmiedezjangen (tenailles, Zongs), von verſchiedener Form 
und Größe. Sie find von geſchmiedetem Eifen, mit langen Griffen (reins) 
verſehen, und werden durd einen Ring oder eine Klammer, welche man 
über die Griffe fchiebt, feft geichloffen. Das. Maul, dit, der Zange (die 
zwei Theile, welche das Eifen faffen) ift entweder gerade (flat bit tongs), 
oder gekrümmt, oder redhtwinfelig aufgebogen (Roop tongs). 

Kleine Arbeiten werden von einem einzigen Arbeiter gefchmiedet, der 
mit der linfen Hand das Eifen regiert, in der Rechten aber den Schmie— 
dehammer führt. Bei größeren Gegenftänden find außer dem Schmiede 
oder Meifter (forgeron, foreman, maker) auch noch Gehülfen, Zu= 
ihläger, frappeurs, strikers (einer, zwei oder drei), nothwendig, 
welche ihre ſchweren Zufhlaghämmer mit beiden Händen ſchwingen; wäh— 
rend jener das Eifen fo wendet, fchiebt und dreht, daß die Schläge auf 
die gehörige Stelle fallen, aud wo ed nmöthig ift durch feinen Fleinen 
Hammer nadhhilft, die zu treffenden Stellen durch Zeichen andeutet, über— 
haupt das ganze Gefhäft leitet. Daß dad Schmieden mit taftmäßiger 
Aufeinanderfolge der Schläge gefchehe, ift unerläßlid, wenn nicht die ber= 
fhiedenen Arbeiter mit ihren Hämmern einander binderlid fein follen. 

Um durch Schmieden die höchſt mannichfaltigen Gegenftände herbor— 
jubringen, welche auf folde Weiſe erzeugt werden, find außer Hammer 
und Amboß nod mehrere Hülfswerfjeuge, aud) befondere Berfahrungd= 
arten, nothwendig. Weberhaupt laſſen fid) die mwefentlihen, beim Schmie— 
den vorfallenden Dperationen aus folgender Ueberſicht erkennen: 


1) Dad Audftreden (Elirer, drawing down) und Formge— 
ben mit alleiniger Anwendung der Hämmer. Alles beruht 
bierbei auf einem Dehnen oder Audtreiben des Eifend; und um die ges 
wünſchte Geftalt des Arbeitsftüdes herborzubringen, muß der Schmied im 
Stande fein, mit ſchnellem Ueberblid die Hammerfchläge gerade auf den 
rechten Ort, in der gehörigen Stärfe und Anzahl, zu Ienfen. Allgemeine 
Regeln find bei einer Sache, wo es fo gänzlich auf perfönlidie Geſchick— 
lichkeit und richtige Auffaffung des befondern Falles anfommt, nicht zu 
geben. Zu bemerken ift jedoch, daß man die Finne der Hämmer gebraudt, 
wenn das Eifen ftark geftredt werden muß; dagegen die Bahn, um dafs 
felbe gelinde auszudchnen oder gar nur zu ebnen, und die von der Finne 
gemadten Eindrüde megzufhaffen. Unter verſchiedenen Umftänden find 
bald folde Hämmer, deren Binne in der Richtung des Stieles fteht, bald 
ſolche, wo fie quer geftellt if, bequemer anzumenden. 
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2) Das Stauden (refouler, jumping,’ upöseking):: Ma ver=> 
fteht unter diefem Ausdrucke eine Behandhing des Eifns‘0Wwedund\ dafs ı 
felbe in der Richtüng feiner Länge auf fi ſelbſt zuſamniengedriuckt wird, 
damit ed entſprechend an Dicke Junehme. Man denke ſich KB einen 
überall gleich dicken Eiſenſtab, den mian \i einem Thelle ftiner Länge 
glühend gemacht hatz-werden beide Enden gewaltfan: näher! genen denun- 
der geſchoben, ſo mus der Stab richt Artır“ Bürger erden, fordern zugleiche 
an der durch das Glühen erwweichten "Steue aufſchwellen „BB Ho\eine Art 
here Dicke annehmen.‘ Diefes’Mittel wird beruht, ſowohl · um Verdickun⸗ 
gen in der Mitte oder Ausbreitungen an dei Enden eines Eiſenſtückes 
herborzubringen z als auüch wm Theile, welche etwa aus Verſehen zu dünn 
geſchmiedet wurden, wieder zu verbeſſern. Kurſe Stüde werden Aeftauht,) 
indem man ſie aufrech auf den Amboß ftellt/" und: ‚auf das: obere Ende - 
in bertifaler Richtung mit dem Hammer ſchlägt Langere Gegenſtände 
ftößt man mit- einem Ende börigentak gegen eine Seite des Amboſſes, 
während das andere Ende mit der Hand oder "in der Zange feftgehälten 
wird; oder man legt fie über den Amboß, und ſchlägt horizontal mit dem 
Hammer gegen, das Ende. Sehr, Tange und Schwere Stucke endlich wer⸗ 
den in ſenkrechter Stellung, bon. ein Paar Arbeiten mit, den Händen, ges 
faßt, aufgehoben, und kraftholl gegen einen im „der Erden eingegrabenen 
großen Stein niedergeſtoßen. Ä Ä 

In allen Fällen muß ber geftauchte Theil nachher: noch überfhmiehet 
werben, theild um die Geftalt deſſelben gehörig auszubilden und das beim, 
Stauden gewöhnlich krumm gewordene Eifen wieder zu. richten ; theils um 
etwaige unganze: Stellen, die fih dur das Stauden geöffnet haben Fönnen, . 
zu verbeffern. Iſt das Eiſen ſchlecht, oder ſtaucht man zu ſehr, ſo entſtehen 
leicht Kantenriſſe oder Trennungen der Faſern im Innern. | 

3) Das Anfepen (setting). Wenn ein Theil. eines Arbeitsftlides 
bor der Fläche eines benachbarten Theiles vorfpringen oder einen Anſatz 
(set-of) bilden fol; fo fann die auf manderlei Weife erreicht werden. 
Legt man 3. B. ein faches und etwas dickes Eiſenſtück ſo auf den Am— 
boß, daß ein Theil deſſelben über die Kante der Bahn hinausragt, und 
bearbeitet es dann oben (ſo weit der Amboß es unterſtützt) mit dem 
Hammer; ſo bleibt das frei liegende Ende dicker. Bei kleinen Gegenſtän— 
den erreicht man auf gleiche Weiſe denſelben Zweck durch Anwendung 
eines eiſernen, verſtählten Stöckchens von parallelepipediſcher Geſtalt, 
welches mittelſt eines unten daran befindlichen Zapfens in das Loch des 
Amboſſes (S. 175) geſteckt wird. Als ein ſehr gewöhnliches Werkzeug 
zum Anſetzen dient der Setzhammer, Setzmeißel, Setzſtempel 
(chasse, set-hammer)“), welcher an Geſtalt einem gewöhnlichen Ham— 
mer ähnlich iſt, an feinem hölzernen Stiele gehalten, und auf. das Eifen 
neftellt wird, wonach man auf dad obere Ende des Kopfes Schläge mit 
dem Scmiedehammer oder Zuſchlaghammer führt. Das mit dem Eifen 
in Berührung kommende Ende ift entweder flah und rechtwinkelig gegen 
die Seiten geftelt (gerader Setzhammer); oder flah und ſchräg 
(fhräger Setzhammer); cder von der Geftalt, mie die Finne der 


*) Technolog. Encyklopädie, IX. 552. 
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Schmiedehtmme(zunder Sehbampter, halbrunder Sepftem- 
pek,i faller, top: faller , half round. set-hammer), Der gerade Setz⸗ 
bamaner erzeugt aeinen rechtwiufeligen Anſatz dort, mo er auf das Eifen 
geitellt, owrde;, Laßt man das -Cifon,Äber, den Amboß binausragen, und 
ſtellt den Setzhammer ſo, darauf daß fein Rand "mit dem Rande des 
Amboffes ‚einerlei, Rage. bat; ‚fo, wird das Eiſen zwiſchen Amboß und Setz⸗ 
hammer ;gequetiäht, ‚verdünnt, und der binausragende Theil, welcher feine 
urfprünglichenDide behält; jhildetyeimen doppelten Anfag, nämlich, zugleich 
auf: der obern und auf der untern Fläche. Der fhräge Setzhammer madt 
einen ſpitzwinkeligen Eindduck. Der runde Setzhammer bringt eine rin— 
nenförznige Vertiefung herbor, taugt alſo z. B. zur Bildung rund aus— 
geſchweifter Anſätze. Liegt Dabei das Eiſen nicht auf der Fläche des Am— 
boſſes, ſondern auf einem im Loche des Amboſſes angebrahtn. Stöd- 
ch en Grouneci fuller ; bollom fuller), welches einerlei Geſtalt mit dem 
abgerundeten Ende des Setzhammers batz- fo entſtehen zwei gleiche rin— 
nenattige Eindrückt einander gegenüber. Auge 2 un An. 

1, Die Setzhammer, ſo wie andere Hülfswerkzeuge bes. Schmiebes,. welche 
rubig, gehalten und mit dem Hammer geſchlagen werben. (als: Schrotmeißel, 
Stiel-Durhiähläge, Aufhauer, Ober:Gefenfe, ſ. unten) verſieht man gern ſtatt 
der ſteifen Holzſtiele mit biegſamen und elaſtiſchen Stielen aus doppelt zu: 
ſammniengebogenen Haſelnuß-Ruthen, wodurch der haltenden Hand fiherer die 
unangenehme Erſchütterung — das fo genannte Prellen — erſpart wird. Der 
Settzhammer de. bekommt hierbei Fein Loch für den Stiel, ſondern die Ruthe 
wird um ihn herumgewickelt. a 

44) Das Biegen. Nunde Biegungen werden gemacht, inden man 
das Eifen um eine geeignete Stelle des Horns am Amboſſe (S. 175) 
oder des Sperrborns (S. 176), oder um einen zhlindrifchen oder Fegel= 
förmigen Dorn (mandrin, mandrel), der in der Hand gehalten wird, 
berumflopft. Dorpelte (S-fürmige) Krümmungen merden mittelft einer 
eifernen Gabel (Sprenggabel, griffe) hervorgebracht, welche aufrecht 
in das Loch bed Amboffes eingeſteckt wird, und um deren zwei zulindrifche 
Schenkel man das glübende Eifenftäbchen windet; fo daß jeder Hafen des 
S einen Schenkel umschließt Winfelbiegungen. erzeugt man leicht durd) 
Umflopfen des Eifens über die Kante der Amboßbahn oder eines in den 
Amboß geftelten Stöckchens (von der Art, wie ed zum Anſetzen ges 
bracht wird, S. 182). Um einen durdy Verfehen beim Schmieden mwind- 
fchief gewordenen Theil zurecht zu drehen, oder in die richtige Ebene zu 
biegen, gebraudt man eine Art langftieligen Hafens (hook wrench, set), 
nämlich einen Eifenftab, melder zwei Mal rechtwinkelig gebogen ift, fo 
daß er die Geftalt dreier Seiten eines Quadrates darbietet, bon melden 
die eine fehr verlängert ift, um als fräftiger Hebel zu wirken. 

Zum Biegen großer Gegenftände fommen mancdyerlei mehanifhe Bor- 
rihtungen im Anwendung. Gins ber gewöhnlichſten unter den hierher gebö- 
rigen Beifpielen find die Radreife für Fuhrwerke aller Art, denen man bie 
Birfeltrümmung durd Biegen gerader Schienen (entweder im glühenden Zu— 
ftande oder auch Palt) ertheilt. Dazu kann ein Walzwerk aus drei gußeifernen 
raub gegoffenen Zylindern von etwa 1 Fuß Länge dienen’). Zwei biefer 34: 

* Polgtehn. Joumal, Br. 44, S. 2772. — Brevetis, XXVI. 243. — Jo- 

bard, Bulletin, IH. 84. 
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linder, A und B, find in gleicher Höhe, mehr ober weniger von einander ent 
fernt angebradt; ber dritte, C, liegt parallel zu denfelben, zwifchen ihnen, 
aber etwas höher. Diefer letterwähnte Zylinder wird um feine Achfe gedreht, 
und führt fo die Eifenfchiene fort, welche dergeftalt eingeleitet wird, daß fie A 
von oben, G von unten, B wieder: von oben berührt. Je nach der Stellung 
der Walzen gegen einander, muß die Schiene während ihres Durchganges eine 
Kreisfrümmung von Pleinerem oder größerem Durcdmeffer annehmen. — Ge— 
wöhnlich aber werden die Rabdreife auf bein Umkreiſe einer als Modell dienen— 
den gußeifernen borizontal liegenden Scheibe. herumgebogen, wodurch ‚mau di— 
reft und ganz fiher dem richtigen Durchmeffer erzielt; das Mittel, um die 
Schiene dem Umkreiſe der Modellficheibe anzufhmiegen ift ein Hebel oder eine 
mit gebörigem Drude dagegen gepreßte andere Scheibe, welche im Kreife um 
das Modell herumgeführt wird, wenn man nicht umgefebrt dem Zestern bie 
Achiendrebung ertbeilt, während die Preßfcheibe an ‚ihrem Platze bleibt‘). — 
Das Biegen der Eifenbabnfhienen für Bahn-Kurven gefchiebt auf. eis 
nem entiprehend konver gearbeiteten Holzmodelle mittelft - eines Hebels'“). 

Unter die mit dem Biegen zufammenbhängenden Operationen gehört «ud 
dad Geraderichten von Stangen, Schienen, Röhren und dgl. Sofern es 
fih dabei nur um geringe Korreftionen handelt, pflegt diefe Arbeit am kalten 
Eifen vorgenommen zu werben; ftarfe Krümmungen Bann man aber ‚nicht 
ander als in ber Glühhitze befeitigen. Das einfachfte Mittel zum Gerade: 
richten ift die Anwendung des Hammers, und zwar oft nur eines hölzernen; 
bad Gefhäft ift aber zeitraubend und erfordert nicht geringe Umficht und Ge— 
fhidlichkeit: auch findet man oft, daß durd bie verdichtende Wirkung der 
Hammerfchläge eine oberflählihe Spannung erzeugt wird, welche die gerade 
Geftalt erhält; hingegen beim nachherigen Abdrehen oder Abfeilen verſchwin— 
bet, fo daß dann die Krümmung wiederkehrt. Andere Methoden des Gerade: 
richtens find: Anwendung einer Schraubenpreffe ***); das Rollen zwijchen 
zwei gußeifernen Tafeln (für Röhren)*’**); das Rollen zwifchen drei im Dreied 
und genau mit einander parallel gelagerten gußeifernen Walzen, in beren 
Zwiſchenraum ber zu richtende Rundeifenftab vom Ende ber Walzen aus ein: 
gefhoben wird *****), 

5) Das Abhauen, Abfhroten. — Sowohl um ein fertig ge= 
ſchmiedetes Arbeitsftüd von dem Eifenftabe, welder das Material dazu 
hergegeben bat, zu trennen, als um überhaupt Theile des Eiſens beim 
Schmieden abzunehmen, bedient man fi meißelförmiger, ſchneidiger In— 
ftrumente, melde auf zwei verfchiedene Arten gebraucht werden, und da— 
her zweierlei Namen führen. Der Abſchrot (tranche) P ift ein breiter 


) Gemwerbe-Blatt für das Königreih Hannover, Jahrg. 1843, ©. 129. — 
Polytehn. Gentralbl. Neue Folge Bd. 1 (1843), ©. 166, 197; Bd. 2 
(1843), S. 483; Jahrg. 1848, ©. 1083. — Breveis, XLII. p. 12, — 
Kronauer, Zeitichrift, Jahrg. 1848, ©. 332. — Kronauer, Ma: 
fhinen I. Taf. 30. 

"*) Polytechn. Gentralbl. Jahrg. 1848, ©. 273. 


“, Polytechn. Journal, Bd. 111, ©. 265. — Kunft: und Gewerbe-Blatt, 
Jahrg. 1847, S. 159. — Polytechn. Centralblatt, 1849, ©. 1247. 


+), Hartmann, Praktiſche Eifenhüttenfunde nah Le Blanc u. U. Theil 
IV, ©. 277. 


+) Deutfche Gewerbezeitung, Jahrg. 1843, S. 16; Jahrg. 1845, ©. 260. 
— Polytechn. Gentralbl. Neue Folge, Bd. I. (1843), S. 246. — Ber: 
liner Gewerbe:Blatt, Bd. 16, ©. 166. 
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und ſehr Furzer Meißel, der mit feinem Stiele oder Zapfen in das Loch 
‘des Amboffes eingeftedt wird, und die Schneide aufwärts Fehrt. Man 
legt das Eifen auf die Schneide, und ſchlägt auf jenes von oben mit 
dem Sammer, . Der Schrotmeißel (tranche, ciseau à chaud, 
chisel)*’) ijt ein gewöhnlicher Meißel, den man frei mit der Hand bält, 
auf das. Eifen Iebt, und durch Hammerſchläge eintreibt. Die fehmäleren 
Schrötmeißel find 8 bis 10 Zoll lang, und werden unmittelbar mit der 
Hand gefaßt. Die breiteren find Fürzer, und bammerähnlid mit einem 
böfgernen Stiele berfehen; der Stiel fteht entweder mit der Schneide 
gleihlaufend, oder rechtwinkelig gegen diefelbe, indem bald das Eine bald 
das Andere bequemer ift. Sowohl mit dem Abſchrot ald mit dem Schrot— 
meißel wird das Eiſen gewöhnlih nicht völlig durdgehauen (um eine 
Beſchädigung der Schneide durch Hammer oder Amboß zu vermeiden); 
fondern menn die zertheilten Stüde noch durd ein dünnes Band zuſam— 
menbängen, bridt man fie durch Umbiegen beflends bon einander, 

Damit die Schrotmeißel und andere verftäblte Werfzeuge, welche beim 
Schmieden gebraucht werden (wie die fogleich folgenden Durchſchläge x.) durch 
die Erbigung in Berührung mit dem glühenden Gifen micht weich werben, 
muß man diefelben nach gemachtem Gebrauche ſchnell in Waffer ablofchen. 


6) Das Durdlödern. 


Man kann Eifen fehr ſchnell und ziemlich regelmäßig durchbohren, indem 
man e8 weißglühend über einen (um zu ſchnelle Abfühlung zu verhindern) 
erbigten eifernen Ring legt, welden e8 nur an zwei Punkten berührt; dann 
eine Schwefelftange ſenkrecht aufjeht, und allmälig niederdrüdt, in dem Maße 
wie fie ſchmilzt. Das Eijen vereinigt fih fchnell, unter Entwidelung einer 
fhönen, gefahrlofen Keuergarbe, mit dem Schwefel, und bildet leichtſchmelzba— 
res Schwefeleifen, welches in einem, unter den Ring gefegten Wafjergefäße 
aufgefangen werden fann. Das Loc rält indeffen etwas raub aus, und wird 
auf der obern Eeite, wo ber Schwefel zuerft eingedrungen ift, weniger regel» 
mäßig. Eine Stange von '/, bis 3, Zoll Dide ift in höchſtens 20 Sekunden 
durchbohrt. Auf Stabl ift diefed Verfahren ebenfalls anwendbar; doch auf 
Gußeifen wirft der Schwefel nit. Man bat von der intereffanten Ginwir: 
fung bes Schwefels auf glühendes Gifen noch Peine ernftlihe Anwendung 
zum Durchlochen des Letztern gemacht; und in der That fcheint diefe Methode 
feinen Borzug vor den gewöhnlichen Mitteln zu haben, 


Beim Schmieden werden Löher im Eifen auf zweierlei Weife her— 
borgebradht, nämlid durch Lochen (percer, punching) oder durd; Auf: 
hauen. Beim Lochen wird ein Stüd Eifen (ein Putzen, burr) von 
der Geftalt und Größe des beabfichtigten Loches herausgeſchlagen, indem 
man das glühende Eifen über das Loch ded Amboffes oder auf einen 
Lochring legt, einen zn aufſetzt, und Letztern durd) Hammer= 
fhläge eintreibt. Der Durchſchlag (poingon, punch)**) gleiht in der 
Geftalt überhaupt dem Schrotmeißel (f. oben), bis auf den einzigen 
Unterfchied, daß das dünnere, verftählte und gebärtete Ende des Werf- 
zeugs ftatt der Schneide eine flady abgefchliffene Fläche Defigt, gerade bon 
der Geftalt und Größe, wie das Loch, welches man herborbringen will. 





*) Technolog. Encyflopädie, IX. 551—552. 
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Man unterſcheidet vieredige Durchſchlägebanit quiadratiſcher Fläche), 
flache (mit länglichbiereckiger Fläche) und rum demtt kreisförmiger 
Fläche);z jede Gattungſchalaman wieder won mehreren Größen; Wie die 
Schrotmeißeh fo ſind duch idier Durchſchläge non: zweirtlei Artz ſolchen 
die man. wie einen Hammer am einem wagrechten hbhzernen Stiele hält— 
(Stiel-Durchſchläge), und andere, die numittelbar angefaßt werden⸗“ 
(Hand-Durhfhläge). Der Lochring (perceire};: anf melden‘ daR. 
Eifen beim Lochen hohl aufliegt, ift ein eiferner Nings vom bis. kıgdeull'. 
Durchmeſſer, 1%, bis «3 Zoll Höhe und bis 2 Bol Wandſtärke; 
ftatt deſſelben gebraucht man auch eine ſtarke verſtählte Eiſenplatte _ mit 
mehreren Löchern. von berfdiedener Größe, und ‚den, ,drrierlei, Geſtalten, 
weldye die Durchſchläge haben (Qocfdyeibe, pergoire, bolster). ; Streut - 
man, bevor das Werkzeug durcaedrungen ift, etwas Kohlenſtaub in die 
Vertiefung; jo erleichtert dieß Ichließlid das Wiederherausziehen des Dutch— 
fhlages. Wenn man den Duchfchlag: von einer Seite des Eiſens her 
ganz durchtreibt, fo wird wegen der ‚berjüngten Geftalt des Werkzeugs 
dad Loch an der Seite, wo jenes eingedrungen ift, beträchtlidy meiter ala 
auf der andern Seite. Deßhalb locht man didere Eifenftüde von beiden 
Seiten aus, von jeder Seite halb; und das Loch ift dann in der Mitte 
am engften. Zuletzt muß nicht ‚nur diefer Unregelmäßigkeit des Loches 
abgeholfen werden; fondern fehr -oft ift es auch erforderlich, das Loch 
noch zu erweitern, da man nicht Durchſchläge für alle Löchergrößen 
borrätbig balten kann. Beides wird durd Eintreiben eines. Dorns 
(mandrin, dtampe, {reblet, triblet, mandrel, drift) in das Loch be— 
werkitelligt. Ein Dorn ift ein 6 bi8,12 Zol langer, gebärteter Stahl- . 
fürper bon quadratiſchem, techtedigem oder freisrundem Querſchnitte, der- 
ſich ſchlank pyramidalifh oder Fonifd verjüngt, Das dünnere Ende wird.. 
zuerft in das Loch gejchoben, und je weiter man in Lehteres den ‚Dorn 
bineinfchlägt, deſto weiter wird e8. Diefe Bearbeitung beißt das Aus— 
dbornen oder Dornen (dtamper, drifting). Oft dient ein Dorn das 
zu, dem Loche eine von feiner urfprünglicen verſchiedene Geftalt- zu er— 
theilen; ſo macht man mitteljt dreiediger, vierediger und fehsediger Dorne 
runde Löcher dreiedig, quadratifh oder fehsedig. Daher bedarf man 
feiner dreiedigen und ſechseckigen Durchſchläge. Beim Durchſchlagen runs 
der Löcher ift es oft nöthig, daß der Mittelpunft des Loches genau auf 
eine beftimmte Stelle fomme. Um dieß zu bewirken, ſchlägt man voraus 
mittelft des Körners (amorgoir) eine trichterförmige Verſenkung ein, 
in welcher dann der Durchſchlag Teicht richtig aufgefegt werden fann. Der 
Körner gleiht einem runden Durchſchlage, nur daß er ftatt der ebenen 
Endfläche eine ſtumpf-kegelförmige Spike beſitzt. 

Das Aufhauen iſt vom Lochen dadurch berſchieden, daß die Def: 
nung bloß durch Aufſpalten und Aubeinandertreiben des Eifens entſteht, 
ohne dag von Lepterem ein Theil weggenommen wird. Man bedient id) 
diefer Methode, wenn es darauf ankommt, das Eifen neben dem Loche 
ungefhwädt zu erhalten; mie unter Andern bei dem Loche in einem 
Hammer, bei Zangen wo durd den Spalt des einen Theils der andere 
Theil durchgeſchoben wird, u. f. w. Das Werkzeug zu diefer Arbeit iſt 
der Mufbauer (langue de carpe, mit und obne Stiel), welder ſich 
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vom Schrotmeißel (5.1495) nr) dadurdh-unterfiheidet,” daß er. ſchlanker, 
und. daß Feind Schneide micht geradlinig, fondern etwas. gerundet. iſt um 


leichtet einzudringen. Indeß bedient manı ſich doch auhiöfters des Schrot- . 


meißel®t ſelbſt. DOem Arbeitsſtucke lege: mars: eine Platte] von Schmiedeifen. 


unten, damit die Schneide des. MWerkzeugsimidt.. mit’ der Amboßbahn in 
Berührung. kommt. 1, Die durch Aufhuuen gebildeten Löcher werden .mitz ; 


teffb 3 der: ©. Dorite‘ erweitepb - und ıı vollends ausgebildet . (Auffreibien, } 


elamper, opening! out). 31919 3 Mrd: 


. Dr 


7) Die Bildung einestopfes'an Nieten, Bofſen u. 


dal. — Gewöhnlich werden dergleichen. Köpfe "in- einem fo: genannten 


Nägeleif en ſelouyére, "elouliere, ‘keading took)‘ verfertigt. Es iſt 


dieß ein langes und ſchmäles, auf der obern Bläche mit aufgefchweißtem 
Stable belegtes Eiſenſtück - mit! einem Loche, auch zwei bder - mehreren 
Löchern; welche ſich nach unten etwas erweitern. Nachdem beim Aus— 
ſchnüeden deb Bolzeiis- ein Ende Beffelben etivas "dider geläffen ift, wird 
detfefße vom Eifenftabe abgehaten tınd join dns Nageleiſen geftedt, daß 
der dide Theil oben aus dem Loche hervorragt. Diefer Theil ift &8, den 


man dann fogfeich durch Hammerſchläge zu einem‘ Kopfe ausbildet. Soll - 


der Kopf mehr Regelmäßigkeit erhalten; ſo fegt man auf denfelben- einen 
tähfernen Stempel (Kopfftempel, estampe) mit einer Vertiefung bon 
angemeffener Geſtalt, welche Leßtere fi) dem Kopfe aufdrückt; wenn man 
oben auf den Stempel mit dem Hammer fchlägt: oder man berfieht das 
Nägeleifen mit einer, das Loch umgebenden, zweckmäßig  geftalteten Ein— 
fenfung, in meldye das Eifen bineingehämmert wird (derfenfte Nagel 
eifen). Das Loh im Nageleifen muß an Geftalt und Größe zu dem 
Querſchnitte des Bolzens paffenz; daher hat man Nageleifen mit kreis— 
runden, quadratiſchen und rechtedigen Löchern von berfdiedener Größe 
nöthig (runde, vieredige, fladbeNageleifen). 

Hier kann bemerkt werden, daß es zur Bildung eines Kopfes oder diden 
Endes an einem Bolzen u. dal. überhaupt drei Wege gibt, unter welchen man 
nah den Umſtänden zwedmäßıg wählen muß: a) Man nimmt Gifen von fol: 
her Dide wie der Kopf erfordert, und erzeugt den. dünneren Schaft durch Ans: 
fireden unter dem Sammer; dieſes Verfahren it gewöhnlich zu weitläufig, 
obwohl an ſich das beit, b) Man nimmt Gifen von ber für den Schaft er: 
forderlihen Stärke, und bildet den Kopf durch Stauchen (wie bei Anwendung 
eines Nageleifens der Kal ift). c) Man fhweißt um das Ende des Schaftes 
einen Ning feſt, um die Verdidung zu erzeugen; diefe Methode ift befonders 
für die größten, Köpfe geeignet, welche durch das dazu nötbige ftarfe Stauchen 
leicht riffig ausfallen würden, wenn man fie nach b) verfertigen wollte. 

8) Das Schmieden über dem Dorn. Hohle (ring= oder röh— 
renartige) Schmiedarbeiten können auf ihrem Umkreiſe nicht ohne Beſchä— 
digung ihrer Form gehämmert werden, wenn man fie nicht auf einen in 
die Söhlung paffenden Dorn (mandrin, mandrel, triblet) ftedt, ver 
gewöhnlich aus einem zhlindriſchen Eifenftabe befteht, und mit Lehmwaſſer 
beftrichen mird, um nidt mit dem Nrbeitsftüde zuſammenzuſchweißen. 
Größere Ringe bearbeitet man auf dem Fegelfürmigen Horne des Am— 
boßes. 

ß In manchen Fällen kommt es bei dem Schmieden rohr- oder ringartiger 
Gegenſtände über dem Dorn als ein Vortheil in Betracht, daß die Eiſenfaſern 
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in der zirfelförmigen Krümmung laufen. So werben Fleine eiſerne Schrau: 
benmuttern zwedmäßiger aus. einem Eifenftabe über dem ‚Dorn gebogen und 
gefchweißt, fatt maffiv gefchmiedet und nachher gelodt. Im erſtern Falle ift 
die Zage ber Eijenfafern faft übereinftimmend mit jener des Echraubengewin: 
des, welches in das Loch gefchnitten wird, und das Gewinde wird Barum dauer: 
bafter, indem es nicht ausbridht oder brödelt, wie bei Muttern, welche aus 
mafjivem Eifen gelodyt werben, leicht gefchieht. 

9) Dada Schmieden in Gefenfen (estamper,' swaging). — 
Munde Gegenftände Fünnen ihre richtige Geftalt durch Schmieden auf dem 
Amboffe nit erhalten, weil die flache Geftalt der Hammer ind Amboß— 
bahn dieß unmöglid madt. Auch Stüde mit ebenen Flächen find oft 
auf dem Amboffe nicht zu vollenden; entweder weil fie die Flächen nicht 
paarweife einander gegenüber ftehend darbieten, oder weil ihre Geftalt 
überhaupt nicht durch die bisher angeführten Hülfsmittel leiht und genau 
genug außdzuarbeiten if. In allen folden Fällen bedient man ſich ver: 
tiefter Formen, in welche das Eifen bineingefchlagen wird; diefe Formen 
führen im Allgemeinen den Namen Gefenfe (&tampes, estampes, 
swages, bosses, prints), und eine MWerkftätte bedarf ihrer oft in großer 
Anzahl. Ein Geſenk befteht entweder bloß aus einem Untertbeile 
(Untergefenf, dessous, die, bottom swage), oder aus Unter= und 
Obertheil. Die Intertheile werden mit einem daran figenden Zapfen 
(queue) in das Loch des Amboffes geftedt; oder man ftellt fie (mit 
flahem Boden) auf den Amboß innerhalb eines vieredigen Ringes, deffen 
Zapfen in das erwähnte Loch eingefeßt wird; oder fie haben einen fladhen 
Boden und ſchräge Seiten, und werden in einen ſchwalbenſchweifförmigen 
Balz der Amboßbahn eingefhoben. Einige große Untergefenfe werden ohne 
alles Befeftigungsmittel flah auf den Amboß geftellt und, um bequemere 
Handhabung zu geftatten, mit einem eifernen Stiele verfehen. Das Oberes 
theil Obergeſenk, dessus, fop swage) eined Geſenkes hat eine ham— 
merähnliche Geftalt, enthält in der Bahn die gehörige Vertiefung, und 
wird an dem ‚Stiele gehalten, während man auf den Kopf Hammerftreidhe 
führt, um das zwiſchen beiden Gefenktheilen liegende Eifen zu formen. 
Die Gefenfe find von Schmiedeifen gemacht, auf den vertieften Flächen 
aber mit aufgefhweißtem und gebärtetem Stable belegt. 

Die Verfertigung der Ausböblung in den Gefenfen kann felten burd 
Ausfeilen gefchehen; der regelmäßige Weg ift das Einſchlagen mittelft eines 
gehärteten Stahlſtücks, welches die Geftalt des im Geſenke zu fchmiedenden 
Gegenftandes hat (Kern, noyau, core). 

Untertheile allein reihen für jene Gegenftände bin, welche, wenn fie 
im Gefenfe liegen, oben eine ebene und horizontale Fläche darbieten. In 
ähnlicher Art wirken die fhon erwähnten verfenkften Nageleifen (S. 187). 
Andere Beifpiele find folgende: 

Eine vieredige Shraubenmutter mit Anfak (einer daran 
befindlihen runden Scheibe), — Das Gefen? enthält eine Vertiefung, 
welche ganz bon der Geftalt der Schraubenmutter ift (wenn man bei 
Letzterer von dem Loche abfiehbt). Das Eiſenſtück wird vorläufig auf dem 
Amboffe fo weit ala möglich fertig gefchmiedet, dann in das Geſenk gelegt 
und überhämmert. Die vom Hammer getroffene Seite ift natürlid die 
Grundflähe des Anſatzes, als die breitere. Der Boden des Geſenkes 
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muß eim Loch haben, damit man die vollendete Mutter mittelft eines 
Stiftes von unten nad) oben herausſtoßen fann. 


Ein dreiediges Stäbdhen. Das Gefen? enthält eine Einfer- 
bung, die durd zwei fhräg zufammenlaufende Flächen gebildet wird. Die 
dritte, offene Seite trifft der Hammer. — In ähnlihen Gefenfen können 
roh vorgefchmiedete ſechseckige Schraubenmuttern (ohne Anſatz) fertiges 
fhlagen merden, indem. zwar das Geſenk jeweilig nur zwei der Seiten 
flächen berührt und glättel, "das Eiſenſtück aber fucceffive in verſchiedene 
Lage gedreht und überhämmert wird. r 

Ein balbrundes Stäbchen. Das Gefen? enthält die Vertie— 
fung, der runden Seite des Stüdes entſprechend; die flache Seite bildet 
fih durdy die Hammerbahn. . 

Zu großer Arbeit dient ber Geſenk-Klotz (swage block), ein vierfeitiger, 
faft mürfelförmiger,. von Eiſen gegoffener Blod, 3. B. 18 Zoll im Quadrat 
und 10 oder 12 Zoll did, welchen man auf einem Amboßftode nah Bedarf 
auf eine oder bie andere feiner ſechs Flächen legt. Bon einer ber breiten 
quadratifhen Grundflähen nad der entgegengefegten gehen quadratifche, recht 
edige, runde Löcher von verjchiedener Größe durch, welche gebraucht werden, 
wenn man das Geräth ald Lochſcheibe (S. 186) benugen will. Die vier gleis 
hen fehmalen Seiten find mit halbrunden, winkelförmigen (dreiedigen) und 
vieredigen. Querfurden und Rippen verfchiedenen Kalibers verfeben, um als 
Untergefenfe zu dienen. 

Nah dem Gefagten ergibt fi) leicht, in melden Fällen die Geſenke 
jmweitheilig fein müffen. Obertheil und Untertheil find einander gleich, 
wenn der herborzubringende Gegenftand fymmetrifh if. Der einfachſte 
Fall ift das Schmieden eines glatten runden Stabes. Das Ge- 
ſenk, welches bieryu dient (NRundgefent, étampe ronde, rounding 
tool) enthält im Untertheil, und eben fo im Obertheil, eine etwas weni— 
ger als halbzhlindriſche Höhlung; das Eifen wird nad jedem Schlage 
gedreht und nad und nad) aud durch das Geſenk fortgerüdt, wenn ber 
zu formende Theil länger ift, ald das Geſenk. Das Schmieden des 
Rundeifens auf den Eifenbämmern (S. 150) gehört hierher. Ift ein 
rundes Eifenftüd mit Reifen u. dgl. verziert, oder mit einem kugelförmi— 
gen Knopfe, mit einer Ausbaudhung, einem Wulfte u. dgl. verfehen, fo 
entfteht hierdurch bloß eine leicht begreiflihe Verfchiedenheit in der Geftalt 
der Gefenf- Höhlung. Grobe Schrauben können gleihfalls auf folde 
Meife im Geſenke gefchmiedet werden. Blade Gegenftände aber, melde 
in zmweitbeiligen Geſenken geſchmiedet werden, geftatten weder noch erfor= 
dern fie eine Drehung. Ein Beifpiel diefer Art ift bei der Verfertigung 
des damafzirten Stahld borgefommen (S. 33); andere find der Schaft 
eines Schlüſſels fammt dem Barte, der Ring oder die Naute eines 
Schlüſſels“), u. dal. m. 

Bei lange bauernder Anwendung eines und beffelben Gefenfes zum 
Schmieden vieler gleiher Etüde verlobnt e8 der Mühe, das Obertbeil mit 
einer geeigneten mechanifchen Borrichtung zu verbinden, welche den Gebrauch 
des von Menfchenband geführten Hammers befeitigt und ftärfere, wobl auch 
rafchere Schläge auszuüben vermag. Co arbeitet man zuweilen mit Geſenken 
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im Kallmier fer welchen: zunächſt zum Prägen-ven Blechwaaren beſtigrme ijſt 
‚ad im dieſer Beziehung imÄl;, Sapitch ausfübrlicher gupährt (air a Wobei 

iſt das ‚Uutergejenf feſtgeſtelltz das ‚SbergefgnE aber wir mi X nen ſchweren 
eiſernen Kloͤße, auf deffen unterer Fläche es befeſtigt iſt, zwiſchen Senfrecht: 


bindung verſchiedener Eiſenſtlicke zu einem Ganzen, und die, Verengung 
zweier Enden eines nämlichen Stüdrs. kommt. bean, Schmieden; ſo oft bor, 
daß die. Schweißbarkeit des Eiſens (SS 6) micht mnur eine höchſt willkom⸗ 
mene, ſondern "gerade jene Eigenſchaft iſt/ Birch welche ganz vorzugllch 
das Schmieden eine fo’ ausgedehnte Anwenbung "erhält, und“ de’ Verät— 
beitung des Schmiedeifens ihre ungemeine Wichtigkeit erlangt hat. NAuch 
Stahl mit: Stahl und Eifen mit Stahl wird eben ſo oft durch Schwei— 
‚Ben vereinigt. Das Anftäblen, Verftäblen, Vorſtählen (armer, 
acierer, acérer, steeling) eiferner Werkzeuge u. dal. ift eine Arbeit won 
der größten Wichtigkeit. Man beabfithtigt dabei nicht nur Koften -Erſpa— 
rung, indem man die Stüde bloß theilmeife "aus Stahl macht; fördern 
ein anderer mefentliher Vortheil befteht darin, daß die Werkztuge“ nad) 
dem Härten einerfeits die Feſtigkeit und Unzerbrechlichkeit des Eifens, ans 
dererfeitd an den Stellen, wo dieß nöthig ift, die ganze Härte des Stahle 
befigen. Harted (fohlenftoffreiheres) Eifen ſchweißt weniger leicht, als 
weiches; der Stahl im Allgemeinen ſchwerer als Eifenz der Gußſtahl inb— 
befondere am ſchwierigſten, und mandyer Gußſtahl gar nidt (S. 10, 30). 
Im Ganzen ift die Schweißhite des Stahls. geringer als die des Eifens, 
und diefer Umftand muß fehr berücfihtigt werden, wenn die Schweißung 
überhaupt gelingen, und dabei der Stahl nicht durd) zu große Hitze feine 
Güte verlieren (verbrennen) fol. Uebrigens find tafde Erhikung, mög— 
lichſt vollfommener Ausſchluß der Luft von dem im Feuer liegeriden Eifen 
und Stable, und zweckmäßige Geſtaltung der zu vereinigenden Theile 
weſentliche Dedingungen zu einer bvollfommenen Schweißung. Man bes 
fireut (sablonner) daher die ins Feuer gebrachten Arbeitsſtücke mit thon— 
hbaltigem Sand (Schweißſand) oder zerriebenem Lehm, der ‘mit dem 
Glühſpane der Eifenoberfläche zufammenfchmilzt und eine dünn gefloffene 
Schlacke bildet, durch welche die Luft abgehalten wird. Bei Stahl, bor= 
zuglich Gußftahl, wird ftatt des Schweißfandes zerſtoßenes grünes Glas 
oder feingepulverter Sandftein, am beften gefhmolgener und gepulverter 
Borar (den man von außen auf die Fuge freut, nachdem das Innete 
derfelben mit einem Brei von Borarpulver und Waffer beſtrichen ift) an- 
gewendet, weil Sand zu ftrenaflüffig für die geringere Schweißhige des 
Stable ift. Den Theilen, welche zu vereinigen find, gibt man eine ſolche 
Geſtalt, daß fie fih auf einer nicht zu Fleinen Fläche berühren, und zus 
gleih die Hammerſchläge bequem und wirffam in der erforderliden Rich— 
tung angebradt werden können. Schon vor dem Erhigen bereinigt man 
fie mo möglich fo, daß fie zufammenhalten, und — aus dem Feuer ge- 
zogen — ohne Zeitverluft gehämmert werden Fünnen. Nur beim Zufam= 
menſchweißen von Gußftahl mit Eifen ift es vorzuziehen, beide abgefon- 
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"dert —* Stahl wenig über das dunkle Rothglühen, das’ Eiſen biß zum 
Weiß Inte eane rd dann erſt —VV —— we man duf 
wet beffet An Skande iſt, jeten Theile dir ah im ‚geeignete Slbe 


— ae "Hanmerfhläge beim Schweigen muſſen ſehr raſch auf einan⸗ 
folgen, a er, nicht iehr heftig fein; man ſchlägt edoch ftärfer zu, wenn ein 
ER al die Veieini zuiug Degbanen, und nah dem Rorübergeben. des höchſten Hitze⸗ 
das Metal envas mehr Beftigkeit erlangt, Diät, ‚Kleine mit Gußſtaähl 
vor — lende Stuce (mei B.) faffen ich ohne Hänrmernt, durch raſches 
— Preſſen int Alle großen Schraubſtocke, Fchvetffen. In beim 
— u in dem andern Falle muß Een getragen werben, daß die im In⸗ 
wert der Schweißfuge enthaltenen dünnflüſſigen Schlackentheile vollſtändig ber: 
ausgequetſcht werden, daß alſo den Druck oder das Hämmern ınmden von dem 
Ausgange ber, Fuge; ONIeFAHÄRR. Stelle aufange und raſch gegen, den Ausgang 
ſelbſt fortfchreite., ,, - 

‚ Bolgende Andrutungen. über: einzelne, Veiſpiele werden das Verfahren 
— Zuſammenfchweißen, Anz. oder, Aufſchweißen (shutting 
togelher; shutting up), näher erläutern, — Um zwei Stäbe an. einane 
der. zu ſchweißen, legt man ihre Enden (entweder ohne Vorbereitung, oder 
wachden man: fie platt fhaufelförmig geſchmiedet hat — abfinnen, 
amorcer, scarfag —) ſchweißwarm über einander, und ſchmiedet fie fo 
lange aus, bis das Ganze an der, Schweißitelle nur mehr die Dice eines 
‚tingelnen : Stabes bejikt, — Einen Ring bildet man aus einem geraden 
Etabe, ‚den. man an beiden Euden dünner ausftredt, und. über dem Horne 
des Amboffes;oder über einem Dorne (S. 183) zufammenbiegt, worauf 
die eimanber überragenden (auf einander liegenden) Enden ſchweißwarm 
zufammengebämmert werden. Man kann aud das eine Ende ‚gabelartig 
aufgauen, und das andere Ende zwiſchen die beiden Zaden legen, Mit 
großer Geſchicklichkeit und Aufmerkſamkeit gelinat es, felbft Nöhren von 
ziemlich :Dünnem Eifenbleh zu jhweißen, obgleich hierbei die Gefahr des 
Berbrennens fehr groß if. Man beftreut die über einander gelegten 
Kanten mit einem Gemenge von Kochſalz und Holzafche, oder mit Vorar, 
der gefchmolzen, mit dem zehnten Theile Salmiaf vermengt, gepulvert 
und noch mit gleich viel ungelöfchtem Kalk verſetzt wird; erhigt im. der 
Eſſe, und bämmert die Scyweißitelle auf dem Horne des Amboſſes. Nöh- 
ren und Ringe fönnen auch ftumpf zufammengefchmeißt werden (d. b. fo, 
daß die Enden oder Kanten des im Zirkel gebogenen Eifens ſich berühren, 
ohne über einander zu liegen); wenn man fie, auf dem Dorne ftedend, 
zwiſchen den zwei Theilen eines Rundgeſenkes bearbeitet, wobei die Kan— 
ten nicht von einander meiden können, vielmehr ſtark zufammengepreßt 
werden. Um einen Sing auf einen runden Stab zu ſchweißen (etwa zur 
Bildung des Kopfes an einem Bolzen) biegt man ein Eiſenſtäbchen ringe 
artig, doch obne den Ping ganz zu ſchließen, ftaudt dad Ende des runs 
den Stabes ein wenig, ſchiebt den Ring auf, und bewirkt durd Hammer: 
ſchlage gleichyeitig deſſen Schließung und Befefligung. — Eine ebene 
Fläche, 3. B. die Bahn eines Hammers, fann auf verſchiedene Weife ver- 
Räblt werden’). Entweder wird die aufzuſchweißende Stahlplatte an ein 
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Paar Stellen durd Einhauen mit, dem Meißel ‚mit, herborfpringenden. 
Zaden verfehen; kalt auf das glühende Eifen gejhlagen, mo fe mittel 
jener Zaden vorldufig feſthältz nun ſchweißwarm gemacht und, IE 
mert. Oder man ſchlägt durd) ‚den Mittelpunft der Stahlpfatte, ein. och, 
in die Eiſenfläche eine Vertiefungz treibt in beide einen: gezackten ſtähler— 
nen Nietnagel, um die Anheftung zu bewirkenz/ und ſchweißt dann’ wie 
gewöhnlich. Beide Methoden gewähren aber keine fehr Fefte Verbindung, 
fo daß fih der Stahl durd die Erfhütterungen beim Gebraude dei 
Hammers ziemlich leicht mieder ablöfrt. Daber ift es am beften, entiveder 
mittelft eines vieredigen Durdfchlages mehrere phramidale Vertiefun— 
gen im Eifen zu bilden, und in diefe eben fo viele ftählerne Pflöde (lar- 
dons) einzutreiben, welche fih fodann beim Ueberhämmern ihrer heraus— 
ragenden Enden breit tauchen und zu einer, mit dem Eifenförper auf 
das Veftefte zufammenhängenden Platte verfchtweißen; oder: Feine Bruce 
ftüde von Stahl in einen auf den Amboß geftellten vieredigen Ring zu 
legen, diefelben mit Borax zu beftreuen, das weißwarme Eifen darauf zu 
feßen und fehnell zu überhämmern, dann in einer zweiten Hite die Bers 
bindung zu vollenden. — Die: Finne eines Hammers mird mit dem 
Scrotmeißel aufgefpalten, in den auseinandergetriebenen Spalt wird das 
fhneidige Ende eines, ftählernen Keils  eingefhoben, und dann die Schwei— 
ßung verrichtet. — Eine Art wird aud einer Eifenftange erzeugt, die 
man an beiden Enden etwas dünner ausfchmiedet, ‘dann zuſammenbiegt, 
um das Dehr oder den Ning zu bilden; zwiſchen die Enden wird ein 
Stahlftüd gelegt, das Ganze gefchweißt, und fo die verftählte Schneide 
herborgebracht. — Bei fchneidenden Werkzeugen, die nur von Einer Seite 
her angefchliffen werden (tie Beile, Hobeleifen, Lochbeitel und Stechbeitel 
der Tiſchler, u. f. w.), wird auf der Seite, an welcher die Schneide zu 
liegen fommt, eine dünne Stahlplatte ohne meitere Worbereitung aufge— 
legt und angeſchweißt. Die Dide des Werkzeuge beftcht dann zum Theil 
aus Eifen, zum Theil aus Stahl; aber das Anfchleifen geſchieht immer 
- auf der Seite des Eiſens. — Schneidinſtrumente, meldye zweifeitig ans 
gefchliffen werden, fo daß die Schneide in die Mitte der Dide fällt, ſtählt 
man, wenn fie dick find, nad) Art einer Sammerfinne oder einer Art borz 
find fie dünn (wie 5. B. die Stemmeifen der Tifchler und Zimmerleute, 
große Meifer 2c.), fo macht man den der Schneide zunächſt liegenden 
Theil ganz von Stahl, das Uebrige von Eifen, legt Beide etwas über 
einander, und ſchweißt. — Bei einigen ftählernen Inftrumenten wird oft 
mwenigftens die Angel (das im Hefte oder Griffe ftedende Ende) aus Eifen 
gemadt, um mehr Zähigfeit und Widerftand gegen das Abbreden zu 
erlangen; fo 3. B. bei den Säbelklingen. Man fchmiedet bier die 
Angel als ein gerades Stäbchen aus, biegt e8 in Form eines < 
um, legt zwifchen beide Enden die Klinge und fchweißt Alles zu— 
ſammen. 
Wenn eine Schweißung gut gelungen iſt, ſo bemerkt man an der 
Verbindungsſtelle (Schweißſtelle, soudure, shut) nach dem Abfeilen 
entweder gar feine Spur bon ehemaliger Trennung, oder höchſtens eine 
feine fhwärzlide Linie (Schmweißnath). Wo Stahl und Eifen neben 
einander liegen, erfennt man jedody auf der blanfen Fläche den Erftern 
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dutch feine mehr gelblich = Rn rothlichgraue Farbe, welche gegen die rein 
graue des Eiſens bei auifitterffä mer Betrachtung etwas abjticht. 

Um eine Bekleidung von Gußſtahl auf großen eiſernen Gegenſtänden zu 
erhalten, kann man fih bortheilhaft des Aufgießens flatt des Aufſchweißens 
bedienen, Man höhlt durch Schmieden oder Walzen die Fläche des Eifens 
dergeftalt aus, daß fie eine Rinne von der gewünfchten Breite und Tiefe dar: 
ftellt; bededt diefe durch, ein aufgefchweißtes ftarfes Eiſenblech, und gieht die 
(jo feitwärts überall. geichloffene) Höhlung — während das Stüd ftarf glü— 
bend ift — vom Ende her, mit gefhmolzenem Stable voll. Die Blechdede 
wird nachher mweggefeilt. | 


B. Walzen. 


Nur in wenigen. Fällen merden Walzen audy zur Berfertigung ans 
derer Eifen= und Stahl-Fabrikate — außer Stäben und Blech — in, 
Anwendung gebracht. Die Nothiwendigkeit, Eoftfpielige Walzen berzuftel= 
len, weldye denn doch nur für Gegenftände von einer einzigen Geftalt und 
Größe dienen fünnen, während die Erzeugung duch Schmieden nur fehr 
einfache Werkzeuge erfordert und jede beliebige Abänderung geftattet, wird 
faft immer ein Hinderniß fehr ausgedehnter Benußung diefes Prinzips 
fein; wogegen freilid im .befondern Walle die weit fchnellere Erzeugung 
der gewalzten Gegenftände, vergliden mit den gefchmiedeten, überwiegen- 
den Werth haben Fann. 

Der einfachfte Ball, welcher bier angeführt werden muß, ift das 
Walzen der Eifenbabn- Schienen, mozu ein dem Stabeifen = Walz- 
werk ähnliches, nur mit anders geformten Einfchnitten verfehenes Walz— 
werk dient”); und in der That ift diefe Fabrikation mefentli mit dem 
Walzen des gewöhnlicden Stabeifens übereinftimmend. 

Ein ſolches Schienen: Walzwerf mit 33/, bis 41,, Fuß langen, 16 bis 19 
Zoll diden Walzen, welde 55 bis 65 Umläufe in einer Minute machen, erfor: 
bert eine Betriebsfraft von 40 bis 45 Pferden. Nach einer andern Angabe 
rechnet man auf zwei zufammengefuppelte Walzenpaore, die Zylinder des einen 
4 Fuß lang bei 15 Zoll Durchmeſſer, des andern 54/,, Fuß lang bei 18 oder 
19 Zoll Durchmefler, effektive 22 bis 25 Pferdefraft (aljo 3. B. eine 33: bie 
Jöpferdige Dampfmafcdine, wenn diefe 66 Prozent reinen Nugeffeft gewährt). 

Die feilfürmigen Blätter der Wagenfedern Fönnen unter einem 
Walzwerke verfertigt werden, deſſen Zylinder erzentrifh, d. h. fo mit ihren 
Zapfen berbunden find, daß die Leßteren außerhalb des Mittelpunftes der 
Endflähen ſitzen. Die Anordnung ift fo getroffen, daß die am meiteften 
bon den Drehungsadfen entfernten Theile der Walzen =Ilmkreife bei jeder 
Umdrehung mit einander zufammentreffen. Dadurch kommt es, daß der 
Ztwifchenraum zwiſchen den Walzen fi) abwechſelnd verengt und erweitert, 
mithin die gewalzten Eifen= oder Stahlidienen in regelmäßiger Abwech— 
felung dünnere und didere Stellen erhalten. An den dünnften und an 
den didften Punkten abgehauen, find die Blätter bis auf das Bienen 


) Technolog. Encyklopädie, Bd. V. Artikel: Gifenbabn — Hart: 
mann, Praftifche Gifenbüttenfunde nah Le Blanc u. U. Theil IV. — 
Kunft: und Gewerbe: Blatt, Jahrg. 1847, S. 71, 148, 229. — Poly: 
techn. Journal, Bd. 69, ©. 188, 
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bollendet ). — Auch hur Verfertigung der —— qui —— 
— man ein eigenes Walzwerk onftenirt "an men un mm 
1 BE man Die are Bhlinder eines ——————— Hit 
Beliebig: geſtalteten Vertiefungen derſieht, Wwelche derlirtig geotbnet find, 
"Haß bei der Umdrehumg die Vertiefungen der einer Walſze mit ſenen der 
andern —— zufammentreffen ;' fo kntſtehen deſchloſſent Hohlungen, 
welche Auf Ähnliche Weiſe wirken, wie ein zweitheiliges Schmlebegefenk, 
indem das wiſchen die Walzen angelaſſene Eiſen genötbigt ‚wird, ſie ails⸗ 
zufüllen And die Geſtalt derſelben anzſunehmen. Auf! dieſe Reife: ‚bat 
man mehrfältig verſucht, Nägel, a Scheeren, Hufeiſen \ıt. Zzu 
bergeugfeiüg! "allein, - fo "viel -be annt haben dieſe Unternehmungen wegen 
we (keit zu errathender) Schwierigkeiten feinen Fortgang’ gebabt. 
Mit befferem Erfolge walzt man auf ähnlice Weife dier- und ſechseckige 
Schraubenmuttern“, fo tie mehrere dergleichen ‚Gegenftände don 
einfacher Geftalt; ferner AM mit wechſelweiſe dickeren und dünneren 
Stellen, zu Gittern und Geländern““). Vom Waljen eiſerner Röhren 
wird am Schluffe dieſes I. Kapitels (Anhang zur Drahtfabrikation) die 
Nede fein. Die großartigfte Benutzung von Walzwerken zu ähnlichen 
Zwecken iſt endlich das Walzen ſchmiedeiſerner Eiſenbahn— a ee 
aus einem einzigen (borgeſchmitdeten) ſcheibenförmigen Stüde Fr). 
Segenflände von Preisrundem Suerfchnitte (aber ungleicher Dicke an der: 
fhiedenen Stellen) koͤnnen in einem fehr vereinfachten Walzwerke erzemgt wer⸗ 
den, welches nur Einen Zylinder und flatt des zweiten ein dieſen Sylinder zu 
reichlich ein Drittel der Peripherie umſchließendes fonfaves, feſtliegendes, Baden: 
ſtück enthält. Zwiſchen Beiden wird bei ber Umbrebunig des Zylinders das 
hineingebrachte Eiſen mit rollender Bewegung fortgeführt und dabei in ‚bie 
zweckmäßig ausgearbeiteten Furchen hineingepreßt +). 


Dritte Abtheilung, 
Fabrifation des Drabtes+ti-). 


Draht (fil, wire) kann aus allen dehnbaren Metallen verfertigt 
werden; jedoch ift dieſes haubtſachlig mit Eiſen und Stahl, Kupfer, 
Meſſing und Tombak, Argentan, Silber und Gold der Fall. Platin-, 
Zink- und Bleidraht haben eine fehr befhränfte Anwendung; Zinndraht 
fommt gar nie im Handel vor. Der Draht ift, binfihtlih der Form 


— — 


) Polytechn. Journal, Bd. IX. ©. 162. 
»9 Berliner Verhandlungen, XXVI, (1847) ©. 157. 
“+, Polytehn. Journal, Bd. 66, ©. 266; Bb. 69, ©. 275. — Polytechn. 


Gentralbl. Jahrg. 1838, Bd. 2, ©. 865. — Technolog. Encyklopädie, 
Br. KIM. ©. 375, 377. 


“"*, Brevets, XLIII. p. 395. 
7) Polytechn. Gentralbl. Jahrg. 1849, S. 733 
++) Brevets, XLV. 115. 
+++) Zechnolog. Encyflopädie, Bd. IV. Mrtifel: Drabt. 
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‚meh, Querſchnitteo betrachtet/, am gewöhnlichſten rund. Im Handel 


kommen auch wenig andere” Arten borz mebvere- werden; aber in den 


Werkfſtätten und Fabriken zur unmittelbaren weitern Beraxbeitung‘ erzeugt. 


— 


So ıgibt ed obalen, viereckigen oder quadratiſchen, flachviereckigen oder 
sschtedigen, trapezförmigen, dreieckigen, halbhrunden, halbmondförmigen, 
ernformigen, xejenfönnigen, Draht, und moch einige andere eigenthüm— 
liche Atten, on⸗welchen weiter unten zu ſprechen Beranlaſſung fein wird. 


Alle Drähtt, deren Querſchnitt eine andere. Geſtalt als die des Kreiſes 


hat,faßt man zuweilen unten; dem Rawen Façon-eDraht oder Hefin⸗ 
Draht zuſammen.“ 


Fehlerfreiex Draht bat au: ale Stellen feiner: 2 änge — Dice 


und einerlei Geſtalt des Querſchnittes; iſt auf der Oberfläche glatt, ohne 


Furchen, Riſſe und Schiefer, im Innern von gleichförmiger, nicht durch 
unganze Stellen: unterbrochener- Maſſe; und" beſitzt ſo viel Biegſamkeit 


und Zähigkeit, als die natürliche gute Beſchaffenheit des Metalls, woraus 


er beſteht, nur irgend geſtatten kann, bricht daher erſt nad, verhältniß— 
mäßig. oftmaligem Hin= und: Herbiegen ab, und trägt, ohne zu jerreißen, 
ein berhältnißinäßig bedeutendes. Gewicht, 

Für. die. Feinheit des Drahtes — im welcher Beziehung: außerordentlich 
große Berfchiedenbeiten Statt finden — laſſen ſich Feine feſtſtehenden Grenzen 
angeben; doch kann man im Allgemeinen annehmen, daß für die, meiſten An— 
wendungen Drähte über jehs bis acht Linien und unter 1/5, Linie Die nicht 
vorfommen, Die hauptfählichite Ausnabme machen jene feinen Silberdräbte, 
welche zu ben Gold- und Silbergeſpinnſten, Treſſen tc. verarbeitet werden, und 
deren Die zum Theil nur 9/,, bie Linie beträgt. Man bezeichnet im 
Danbel die Feinheits » Abjtufungen der Drähte zwar allgemein durch Num- 
mern; allein diefe Bezeichnung ift durchaus willkürlich, in jeder Fabrik an- 
ders: und es kann daher mit der Angabe eingr Draht: Nummer mur dann ein 
Begriff verbunden werden, wenn man das Nimmern:Syftem der Fabrif Fennt, 
aus welcher der Drabt berftammt. In den Kabrifen, wie beim Ginfauf und 
Berfauf des Drabtes, bedient man ſich, um bie einer gegebenen Drabtdide zu: 
kommende Nummer fchnell zu finden, der Drabtmaße, Drabtlebren, 
Drabtflinten djauge, calibre, yage, wire gage, wire gauge). Meiftentbeils 
it eine Drabtklinfe eine länglich vieredige oder kreisrunde, gebärtete Stahl— 
platte mit Ginfchnitten bon verſchiedener Weite am ande 5 jeder Ein— 
ſchnitt mit einer Nummer bezeichnet. Man ſucht den Einſchnitt heraus, in 
welchen eine vorliegende Drahtprobe am genaueſten paßt, und die Nummer 
dieſes Einſchnittes iſt die Nummer des Drahtes. Auf ähnliche Weiſe verfährt 
man mit anderen Drahtklinken, welche ſtatt der Einſchnitte eine Anzahl run: 
der Löcher entbalten, im welche das Ende des zu prüfenden Drabtes eingeſcho— 
ben wird. Für die allerfeinften Drähte könnten weder Einſchnitte noch Löcher 
mit der erforderlihen Genauigkeit bergeitellt werden; bier bedient man fich 
deßhalb fo genannter Mefringe, die aus einem vierfantigen Stahlſtäbchen 
mit abgerundeten und glatten Enden gebogen, und nur ſo weit geſchloſſen 
find, daß noch ein feiner Spalt bleibt. Für jede Draht-Nummer iſt ein fol: 
der Ring erforderlich, deffen Spalt die gebörige Breite hat. — Man bat fer- 
ner Drabtmaße, welche aus zwei, einige Zoll fangen, im einerlei Ebene unter 
einem ſehr fpigen Winkel mit einander verbundenen, ftäblernen Linealen be- 
fteben. Die inneren Ränder der 2ineale find mit einer numerirten Einthei— 
lung verfeben; je dünner der Drabt ift, defto tiefer fann er im bie ſpitzwinke— 
lige Oeffnung bineingefhoben werben, und die Entfernung ber Lineale an dem 
Punkte, bis zu welchem der Draht einbringt, gibt den Durchmefler (oder viel: 
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mehr die, Größe einer: dem Durchmeſſer ſehr nahe liegenden ‚Sehne .;bes, kreis— 
runden Querfehnittes) au ’)., Um, das Inſtrument tragbazrer zu maden, richtet 
man es wobl ſo ein, daß die Schenkel fih in. der, Winfeljpige, um cin Zirkel: 
Charnier bewegen , und zuſammengeklappt oder bis, zum erforderlichen Gtade 


geöffnet werden fünner. Durch eine geringe Beränderung kann es tauglich 
gemacht werden, die Die des Drabtes in Theilen des Zollmaßes anzugeben! 
Es fer z. B. die Länge der Lineale = 10 Bol, ihre Entfernimg mr deriDeffl 
nung des Winkels =: 4/6301, jeder Schenkel im 50 gleiche 1:Thrite ‚(jeder 
= 1, Bol) getheilt, und jedem Theilſtriche eine Zahl — vom 0 au ber Spi 
des Winkels; big 50 an. der; größten Oeffnung — beigeſetztz jo drückt die all 
des Striches, bis zu welchem ein Drabt, eingefchoben werden kann, mit einem 
höchſt unbedeutenden Fehler die Dide des Drahtes im Huiderttheilen eines 
Zolis aus. — Endlich gibt es Drahtmaße in Form. einer Zange, zwiſchen deren 
furze Schenkel man den Draht einflemmt, deſſen Die vergrößert durch den 
Abftand der langen Schenkel artgegeben wirdı, Mit dem einen langen Schen: 
kel ift ein’ Gradbogen‘verbunden, auf welchem der andere lange Schenkel: die 
Nolle eines Zeigers fpielt. - Die Theilſtriche des Bogens find mit den Drahte 
Nummern bezeichnet. Kleine Unterſchiede der Dide find mit einem ſolchen 
Inftrumente fehr genau zu entdeden. Man ift felnoch weiter gegangen, 
und hat das äuferfte Ende dr8 einen langen Schenkel auf den Purzen Arm 
eines fehr ungleicharmigen Hebels' wirken Taffen, deſſen entgegengefeßtes Ende 
auf dem Gradbogen fpielt, wo! e8- die demeffene Drabtdide ſehr viel ſtärker 
vergrößert darftellt; oder das Ende des langen Schmefels mit einen Zahnbogen 
verfehen, welcher durch Eingriff in ein Getrieb einen Zeiger auf einem Ziffer— 
blatte bewegt **). 

Die Verfertigung des Drahts (das Drahtziehen, tröfilage, wire 
drawing) gefchieht im Allgemeinen dadurd, daß man einen Metalljtab 
dur eine Anzahl ftufenweife an Größe abnehmender Löcher in einer 
Stahlplatte (dem Zieheifen, Drabtziebeifen, filiere, filiere à 
tirer, draw-plate, drawing plate) zicht, und ibn dadurch nötbigt, nad) 
und nad den Querſchnitt anzunehmen, welchen die Geftalt und Größe 
jener Ziehlöcher (drawing holes) vorſchreibt. ‚Eine weſentliche Aus— 
nahme von diefer Sabrifationsart macht nur das Wahen der dideren 
Eifen= und Stahldrähte, wovon weiter unten die Nede- fein wird. 

Beim Drahtziehen mird der in Drabt zu vermandelnde Stab, oder 
der durch fortgefeßtes Ziehen zu berdiinnende Drabt, mit einem Sammer, 
wenn er dünn ift mit der Seile, zugefpist, durch ein Ziehloch geftert, 
vorderhalb des Legtern mit einer Zange oder auf andere Weife feitgehals 
ten, und dann mit angemeffener Geſchwindigkeit allmälig durchgezogen. 
Die Operation wird in den folgenden Ziehlbchern, von denen jedes kom— 
mende Fleiner ift als das vorhergebende, fo lange wiederholt, bis der ge— 
wünſchte Grad von Feinheit erreicht if. Die Drahtzieheiſen, deren 
eins oft 60 bis 100 und nody mehr Löcher enthält, find an Größe fehr 
verfchieden. Zum Ziehen der didften Drähte hat man fie 18 bis 24 Zoll 
lang, 3 bis 6 Zoll breit und ungefähr einen Zoll did; die Meinten Zieh— 
eifen find 3 bis 6 Zoll lang, 1'/, bis 2 Zoll breit, und weniger ala A 
Zoll did. Die Zieheifen der größten Art macht man aus Schmiedeilen, 


vB Deutfhe Gewerbezeitung, Jabrg. 1847, S. 270. 
**) Polytehn. Journal, Bd. 109, ©. 112. 
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welches auf Einer Fläche mit einer flarfen Dede von aufgeſchweißtem 
Stable Aberzögen iſtzy dieſe Eifen“ierdenmiht. gehättet, aber man wählt 
kafit ae den Röcke" gro eDauckhaftigkel zu geben; eine ſchon von 
Ratuf ſehr "harte “(ebene he, dem. —* Nabe ſtehende) Stahl: 
jorte,. jo, genannten, wilden. Stahl (S.,19), "Die Einereh Sicheifen 
befichen gänzlich aus Stahl, ‚und werden. theils ‚gehäetet, theils nit. Im 
legtern. sale: verweitern ſich zwar ‚die- Löcher, — duch Die Abreibung, 
welche der durchgezogene Drahk werurſacht — ziemlich-baldz aber. man hat 
den Vortheil,“ ſie durch vorſichtiges Hämmern, rings um ihren Umkreis, 
sieder' berfleinerhh zu künnen. Die beliebten Wiener Golddraht-Zieheiſen 
eftehen ‚aus. einer Sorte, Gußſtahl, welche große. Natürliche Härte mit 
biel Zahigkeit verbindet. — Die Löcher der Drabtzieheiſen müſſen regel- 
mäßig von Geſtalt und- ſo ‚glatt als möglich ſein. Sie find im Allge— 
meinen trichterartig, nämlich ander Rückſeite, bon: welcher der Draht ein— 
tritt, koniſch verſenkt, ‘von: da am auf eine ‚Beine Strecke gleich weit (oder 
nüur wentg betjüngt), endlich auf der Vorderſeite oft mieder ein wenig 
irweitert (die weite Seite des Loches heißt perluis, die enge veil). Sie 
werden. init einer Art Durchſchlag oder Dorn, durchgeſchlagenz wenn fie 
Elein, (und rund) find aber ‚gebohrt... Die allerfeinften Löcher Fann man 
nicht ſo Elein bohren, als fie fein, müſſenz, man klopft fie daher mit einem 
Sammer, der eine abgerundete Spitze befigt, faſt gänzlid; wieder zu, und 
reibt fie mit einer’ zarten, durch die Verſenkung der Nüdfeite eingeführten 
Stabljpige vom Neuen zur gehörigen Größe auf. — Man hat verfudt, 
ftatt. der Zieheiſen zu feinem Drahte gebohrte harte Edelfteine (befonders 
Aubine), in Meffingplättdyen gefaßt, anzuwenden; allein obwohl diefe 
Steinlöder fehr hart und dauerhaft find, fo bat dody die Erfindung 
feine erbebliche Verbreitung finden können. 

Beim Ziehen ded Drahtes foll in gewöhnlichen Fällen die Verbünnung 
bloß durch Bufammendrüdung und Berfchiebung der Metalltheile bewirkt wer: 
den; und ein Ziehloch, welches Theile des Drabtes abſchabt, ift fehlerbaft (raub 
oder fhartig). Doc gilt die, ftreng genommen, nur vom 3ieben des runden 
Prabtes; denn bei Facon:Drabt ift es oft unvermeidlich, daß die einfpringen: 
den Eden oder Spisen der Bieblöcher feine Spänchen abfchaben. Die Ber: 
bünnung des Drabtes bat notbwendig eine Verlängerung deſſelben zur Folge; 
allein außerdem finder auch eine, aus der Zuſammendrückung bervorgebende 
Verdichtung Statt, daher eine Zunahme des fpezififchen Gewichts. Wenn Feine 
Nebenumftände ins Spiel fämen, fo müßte die Länge des Drahtes in eben 
den Maße zunehmen, wie der Flächenraum bes Querfdnitts oder das Quadrat 
des Durchmeifers abnimmt; d. b. ein auf bie Hälfte, das Drittel, Biertel ıc. 
der Die reduzirter Drabt müßte genau 4, 9, 16.... Mal fo lang geworben 
fein, als er anfangs war. Da aber ein Theil ber Verdünnung auf Rechnung 
der Bufammendrüdung fommt, fo jollte die wirkliche Verlängerung unter je 
ner berechneten bleiben; die Nachſtreckung des Drabtes vor dem Biebeifen (f. 
unten) wirft inbdeflen vermindernd, aufbebend oder gar Überwiegend entgegen: 
und fo kommt es, daf die wirkliche Länge der berechneten oft ganz genau 
gleich, oft fogar ein wenig größer als diefe ift. Die Metalle erleiden durch 
das Ziehen eine foldhe Veränderung ihrer innern Etruftur, daß das Gefüge 
(indem die Bewegung der Theilchen immer nad der Länge des Drabtes vor 
ſich gebt) defto vollfommener faferig wird, je öfter das Ziehen fid) wiederbolt : 
mit diefer Erfcheinung ift meift eine höchſt auffallende Vermehrung der abſo— 
luten Feftigkeit verbunden; daher eim Drabt beim Dünnerzieben weniger leicht 
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abreißt, als Fin nur gegoſſenes oder geſchmiedeies Stäbchen des näinlihen Me | 
talls beim erſten Ziehen, wenn and beide von einerfei Dicke fd" ünd durch 
das nämliche Loch gezogen werden, Indem aber, durch das ‚Ziehen (welches 
jederzeit kalt, d. b. obne äußere Erwärmung, vorjehömafen wird) die Metall: 
theile in eine gewiſſer Maßen unnatürliche Lage verfdhoben Werden, nimmt 
der Draht (mir Ausnahme der weichften Metalle: Iimk, Zitin, Blei) ſchnell 
an Härte und Steifheit zu, an, Debnbarkeit ab; ja er wird früher oder fpäter 
fogar fpröd, und reißt beim fortgefegten Ziehen ſehr let tab, wenn man ibm 
nicht durh Ausglühben (oder, wenigftens ſtarke Erhi ung, falls der Drabt 
jehr dünn it) feine Weichheit und Gefhmeidigfeit wiedergibt, womit aber auch 
ein ſehr beträchtlicher Theil der abfoluten Feitigkeit verſchwindet. 


Berfuche und: Beobadhtungen baben folgende intereffante Thatſachen 
über die Erſchelnungen beim Drabtziehen kennen gelehrt: 

1) Die Größe der Kraft, "melde nöthig ift, um, einen Draht durd) 
ein Ziehloh zu zitchen (alfo derfelben, mit welcher der Draht während 
des Ziehens angefpannt wird) hängt ab von der Hävte des Metalle, von 
dem Unterſchiede zwifchen der Dide des Drahtes Kund der Größe des 
Loches, von der Dide des Drabtes an' ſich, Bon’der Geſchwindigkert des 
Zuges, wohl and von der Geftalt und Glätte des Loches und don der 
Natur des Metalle, in ‚fo fern vberſchiedene Metalle ungleid größe Reis 
bung.in dem Ziehloche erfahren mögen. — 

Je härter das Metall iſt, deſto mehr wächſt der Widerſtand, unter übri— 
gend gleichen Umſtänen; daher iſt ein durch Ziehen ſchon hart gewordener 
(bartgezogener): Drabt' ſchwerer zu ziehen, als ein durch Glühen erweichter 
(auögeglübter). Mun kann als Erfahrungs-Reſultat, und als Aunäherung 
zur Wahrheit, durchſchnittlich annehmen, daß für ‚gleich dicke Drähte und gleich 
große Ziehlöcher die Ziehungs-Widerſtände in folgendem Verhältiſſe ſtehen:— 
Hartgezogener Stabldraht 100, hartgezogenes Eiſen 88, hartgezogenes Meſſing 
77, geglühtes 14karatiges Gold 73, geglühter Stahl 65, hartgezogenes Kupfer 
58, geglühtes 12lötbiges Silber 58, geglühtes 14löthiges Silber 54, geglühtes 
Meſſing 46, geglühtes Eiſen 42, geglühtes Platin 38, geglühtes Kupfer 38, 
geglühtes feines Silber 34, Zink 34, geglühtes feines Gold 27, Zinn 1, 
Blei 4. Je größer die Differenz zwiſchen den Durchmeſſern des Drabtes und 
des Ziehloches ift, defto mehr Metalitbeile müfen, um die Verdünnung zu be 
wirken, aus ihrer Lage gefchoben werden, und deſto bedeutenderer Widerftand 
wird hieraus hervorgehen. Ein dünner Draht leiſtet natürlich der ziehenden 
Kraft weniger Widerjtand, als ein dider, wenn Beide um. einen-gleichen Theil 
ihres Durchmefiers verdünnt werden. Es fcheint, daß in dieſem Falle die 
Ziehungs-Widerſtände nahe umgekehrt wie die Querſchnitte der Dräbte (oder 
wie die Quadrate ibrer Durchmeffer) fih verhalten. Mit wachfender Geſchwin— 
digfeit des Ziebens nimmt der Widerftand zu, wenn alles Lebrige aleich iſt. 
Doch ſcheint die Gefchwindigkeit erft dann ſehr merklichen Einfluß zu gewin— 
nen, wenn fie nicht mehr ganz gering, oder weni der Draht von erheblicher 
Dide if. Die Geftalt der Ziehlöcher bat ohne Zweifel Einfluß auf die Große 
des Widerftandes; umd es ift vorausjufegen, daß ein ſchlank koniſches Loch, 
welches die Verdünnung des Drabtes mebr almälig bewirkt, geringern Wider: 
ftand bervorbringen wird, als eins von entgegengefegter Befchaffenbeit. Durd) 
ein ganz zylindrifches Loch ohne Legelfürmige Enweiterung, bei welchem aljv 
die Verdünnung unmittelbar beim Gintritte mit Einem Male gejcheben müßte, 
würde offenbar der Widerftand die größte Höhe erreichen, wenn nicht ein fol: 
ches Loch auf ganz andere Weiſe, nämlich durch Abichaben der Oberfläche 
wirkte. Daß rauhe Löcher mehr Reibung, mitbin mebr Gefammtwiderftand 
erzeugen als glatte, verfteht ſich von felbit. 
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s, Um ıdie zwiſchen dieſen Angaben — — Verſchiedenheit zu er⸗ 
Fären, muß bemerkt: werden, daß Payeu's Zahlen für Drähte gelten, welche 
ſchon durch vorangegangenes Ziehen fehr hart gemorden waren und Durch je: 
den Zug eine Verdünnung im Berbältmmiffe von 1.000:0.873 erfuhren; wäh⸗ 
rend bei Egen's Beobadhtungen auf-den Härteguftand der Drähte Feine nide 
ſicht genommen‘ gu ſein Scheint, "und die Berdünnung zwiſchen 0:869 und 0.906 
(hwanktes. — Nach ſeigenen Verſuchen ergab fidh, daß von zwei Gifendräbten, 
die durch daſſelbe Loch von 0.023 Soll Durchmeſſer gezogen wurden, und, dabei 
eine Berdünnung im: Verhöltniſſe vom: 1.000: 0.920 erlitten; der unmittelbar 
vorber. ausgeglühte 11%, Pfimd;der bereits hartgegogene aber 24", Pfd. Wi: 
derſtand hervorbradite. Ta Bu IT BT. ; 

2) Durdy fortgefegtes ‚Sieben wird die Härte der meiſten Metalle 
bedeittemd bermehtt. Diefe Zunahme ift am raſcheſten bei den erſten Zü— 
gen, welche ein unmittelbar dorhet ausgeglühter Draht erleidet, und fpäs 
terhin. wiel langfamer. Die ganz weichen Metalle (Zinn, Blei, auch Zink) 
nehmem garnicht oder nicht in fehr. merklichem Grade am Härte zu; mehr 
das Gold, Silber, Kupfer; am. meiften die harten Metalle: Meſſing, 
Platin, Eifen. Ä 

3) Die nicht unbeträchtliche Vermehrung des ſpezifiſchen Gewichtes, 
melde durch das Ziehen entfteht, iſt eine Folge der Zufammendrüdung 
der Metalltbeile; und da diefe (mit fehr fühlbarer Erwärmung begleitete) 
Verdichtung auf eine gewiſſe Tiefe von der Oberflähe hinein am größten 
fein muß, weil die Oberfläche unmittelbar dem Drude ausgeſeht ift; fü 
baben dünne Drähte, bei denen die verdichtete Ninde einen berhältnißmä- 
fig größern Theil der gangen Maſſe ausmaht, ein größeres ſpezifiſches 
Gewicht als dicke. 

4) Draht hat nicht nur überhaupt eine größere abſolute Feſtigkeit 
als gegoſſenes oder geſchmiedetes Metall derſelben Art; weil durch das 
Ziehen eine der Feſtigkeit günftige Veränderung des Gefliges herborgebracht 
wird; weil durd Verfhiebung der Metalltheile beim Ziehen eine innigere 
Mengung und größere Gleichförmigkeit der Maſſe eintritt; endlich weil 
während des Ziehens die am wenigſten feſten (z. DB. unganzen ) 
Steffen von Zeit zu Zeit abreifen, und zulegt nur der bejte Theil des 
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Materiald im Drabte übrig bleibt (daher der geringe Materigl-Aufwand 
bei Drahtbrüden, verglichen ‚mit Kettenbrüden) : jondern je; öfters ein Draht 
gezogen wird (aljo je feiner, ex iſt), defto mehr ſteigt ſeine Feſtigkeit. 1 

Hiervon ift offenbar der Umftand, daß bei dünnen Drähten die, durch das 
Ziehen hauptſächlich veränderte, Äußere Krufte einen größeru Theil; der ganzen 
Maſſe ausmacht, eine vorzügliche, wo nicht ‚bie mefenslichfte Urſache. So zerriß 
ein Eiſendraht von 0.0361 Parifer Zoll Dicke durch ein Gewicht von 130%, Pfd. 
bannov,, ein anderer von 0.0098 Zoll aber durch 141, Pfund, obfchon der 
Zestere, nach dem Berhältmiffe feiner Die, ſchon bon 954 Pfund hätte zerrei— 
gen müffen, wenn ſeine Feſtigkeit nur jener bes bideren Drabtes gleich gewe— 
fen wäre. Am größten it das Anwaächſen der, Feftigfeit, mern man es san 
fhon bartgezogenen Dräbten und unter übrigens. gleichen Umſtändenzunterſucht, 
bei Eifen und Stahl; die anderen Metalle. folgen darauf ungefähr in nachſte— 
bender Ordnung: Argentan, 12löthiges Silber, Meſſing, Platin, feines Gold, 
feines Silber, Kupfer, 14Parätiged Gold. Etwas abweichend iſt das Verhalten 
der Metalle bei den Zügen, welche mit den burd Ausglüben wei "gemachten 
Dräbten unmittelbar nah der Glübung vorgenommen, werden. So nimmt 
bei diefen erften Zügen Meffingdrabt merklich ſchneller an Feitigkeit zu, als 
Gifendrabt ; während e8 jpäterhin gerade umgekehrt iſt. Bei den weichen Me: 
tallen, deren Härte durch das Ziehen nicht bedeutend wächft, nämlich Zink, Sinn 
und Blei, ıft auch die Zunahme der Feitigfeit febr unbedeutend oder auch gar 
nicht vorhanden. Mit der Zunahme der abfoluten Feftigkeit iſt keineswegs 
eine entiprechende Vermehrung ber relativen Feftigfeit verfnüpft; vielmehr 
nimmt 2estere bei lange fortgefegtem Ziehen oft auffallend ab, und ſehr bart 
gezogene Dräbte 3. B. von Stahl und von 14faratigem Golde brechen endlich 
bei geringer Biegung wie Glas ab. Diefer Umftand ift eine Haupturfache, 
daß die Drähte von Jeit zu Zeit geglüht werden müſſen, indem der Zug, wenn 
er nicht ganz genau in der Richtung der Achſe des Loches Statt findet, mehr 
ein Abbrechen als ein Abreigen der hartgewordenen Dräbte berbeiführt. 

5) Wenn ein Draht durd das Lo, aus welchem er eben herbor— 
gegangen ift, zum zweiten Male gezogen wird, fo ift dazu im Allgemeinen 
ein größerer Kraftaufwand nöthig, als der, welder bloß zur Ueberwindung 
der Neibung erforderlih märe. Die Urſache liegt darin, daß die durch 
Zufammendrüdung einander genäherten Metalltheile fidh in gewiſſem Grabe 
wieder bon einander entfernen, fobald nad Aufhören des Drudes die 
Elaftizität freies Spiel hat. Der Durchmeſſer des Drabtes ift hiernach 
ein wenig größer, als der Durchmeffer des Ziehloches, durch welches der 
Draht gegangen iſt; wenn nidt die Nachſtreckung vor dem Zieheifen 
(f. unten, 6) diefe Verdidung wieder aufbebt. 

Bei ben harten und fehr elaftifhen Metallen zeigt fi) der bedeutende Wis 
berftand beim zweiten Ziehen am auffallendften; dagegen bei den weichiten 
inn, Blei, fein Gold) gar nicht. Nah Berfuhen betrug die zum zweiten 
Durchziehen des Drabtes erforderliche Kraft, unter gleichen Umſtänden durch— 
ſchnittlich bei Kupfer t%/,,, bei Meffing 1%, bei Eifen 19/,, desjenigen Wider: 
fiandes, der beim erften Durchziehen Statt gefunden batte. Diefes Refultat 
muß jedoch fehr veränderlidy fein, je nachdem die Dide des Drabtes vor dem 
erften Zuge, und folglich der Widerftand beim erſten Zuge verfchieden war. 
Es ift bemerfenswertb, daß die Wieder-Ausdehnung des Drabtes durdy feine 
Glaftizität lange Zeit fortdauert, fo daß die Dide nad einem Monate größer 
gefunden wird, als unmittelbar nach dem Ziehen. Auf diefer langfamen Be: 
wegung der Fleinjten Theile beruht auch die Erfcheinung, daß ein durch das 
Ziehen krumm gewordener Draht, den man forgfältig geradegerichtet bat, nach 
ein Paar Tagen fih von Neuem krümmt. 
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6) Wenn ein Draht durch ein Loch gegogen wird, in welchem er 
einen. erheblicher Widerſtand leidet, ſo muß der ſchon durchgegangene Theil 
noch eine Nächſtreckung (näachträgliche Verlängerung) 'erleiden, welche deſto 
er! fein wird, je weicher⸗· das Metall; je größer der Ziehungswiderſtand, 
und ije langet das durchzegogrite Drahfftit it. ‚Steige diefe Dehnung 
aber die, von. der Elaſtizikat des Metals geſtattete Grenze, ſo tritt eine 
———— ‚und wohl ſelbſt das Abrxeißen des Drahtes ein. 
Tie, bleibende. Berlängerung iſt zum Theil mit einet Verdünnung des 
Drahtes begleitetz zum Theil eine Folge don größerer gegenſeitiger Ent— 
ſfernung der Metallthrile ins dee LAngenrichtüng. 

Die Bettingerung des Durchmeſſers durch die Nachſtreckung kommt nicht 
au allen Stellen" gleich ftarf sum Borfcheine, indem, eine ungleihformige Be: 
ſchaffenheit des Mint eine ungleiche Dehnung verfchiedener Theile veranlaffen 
mat, und die Dehmung in der Mitte des Drabtes (zwiſchen dem Ziebeifen und 
dem feſtgehaltenen Anfangspunfre) am beträchtlichhten Statt findet. In Folge 
Her Nachſtreckung find daher Dräbte aus verfchiedenen Metallen, die man durd) 
das nämliche Boch gezogen bat, nicht vom einerlei Durchmeſſer (weiche Metalle 
dünner als burte); und derſelbe Drabt kann in verſchiedenen Theilen feiner 
Ränge’ vine merklich ungleiche Dicke haben. 

7) Das Gluͤhen der hartgezogenen Drähte bringt ſehr merkwürdige 
Veränderungen in denſelben hervor, indem durch die Hitze das Metall fo 
erweidht wird, daß jeine kleiuſten Theilchen eine Beweglichkeit erlangen, 
vermöge welcher fie mehr ‚oder weniger die, durch das Ziehen ihnen ges 
waltſam aufgedrungene. Lage wieder verlaffen. Das Glühen bewirkt 
nämlid : 

a, Dad Berſchwinden der durch das Ziehen herborgebradhten Härte 
und Spröbigfeit. — | 

b. Eine ſehr beträchtliche Verminderung der abfoluten Feftigfeit. 

Im Allgemeinen beträgt die Feftigfeit eines Drabtes nah dem Glüben 
nur mehr 3 bie #, der Feitigfeit vor dem Glühen «im bartgezogenen Zu: 
Rande); durchſchnittlich bei Eifen *,,, bei Kupfer, Meffing und 12lötbigem il: 
ber 3/,,. bei. feinem Golve, 14katatigem Golde und Platin 7/,.. 8 verftebt 
fh von ſelbſt, das Metalle, die wertig an Feitigkeit durch das Ziehen gewin— 
nen (4), auch einen -Bleinern Theil ibrer Feſtigkeit durch das Glüben einbüßen. 
Bei feinen Dräbten, welche oft gezogen find, daber viel an Feitigkeit zugenom: 
men baben, ift demnach der Berluft an Feftigkeit durch die Glühung verbält: 
nigmäßig größer, als bei diden Dräbten aus dem nämlichen Metalle. Wenn 
ein geglühter Drabt von befannter Keitigfeit wieder bartgezogen wird, fo ver: 
fhwindet der hierdurch bewirkte Zuwachs an Feitigfeit bei neuem Glüben zwar 
größtentheils, aber nidyt ganz; fondern der Drabt befist nach dem zweiten Glü- 
ben eine größere Feftigkeit (mit Berüdfichtigung feine Dide), als ihm nach dem 
erftien Glühen elgen war. Desgleihen, wenn ein fchon bartgezogener dicker 
Drabt, und ein aus diefem durch ferneres Ziehen dargeftellter dünnerer, aus: 
geglüht werben; fo befigt der Letztere (verbältmißmäßig zu feiner Dide) mebr 
Feftigkeit als der Eritere. Eo 3. B. zerriß ein geglübter Meffingdrabt von 
0.0319 Pariſer Zoll Dide dur eine Kraft von 47°, Pfund bannov. Der: 
felbe Drabt, bis zu 0.0134 Zoll verdünnt und abermals geglübt, wurde von 
9/, Pfund zerriffen, obfhon er, im Berbältniffe feiner Dide, nur eine zerrei: 
Gende Kraft von 81,, Pfund hätte erfordern follen. Diefe Erfahrungen bewei: 
fen, daß das Ziehen eine bleibende, d. b. durch Glüben nicht wegzufchaffende, 
Bermebrung ber Keftigfeit bewirkt, mwelche ihren Grund ohne Zweifel in einer 
günftigen Beränderung der innern Tertur des Metalles bat. Diele bleibende 
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Zunahme iſt fiets viel geringer, als jenex Theil: ber FZeſtigkeit, ſcher durch 
das Glühen verfchwindet; je öfter aber ein Draht gezogen, wird, Nu etati⸗ 
nn wird die bleibende Zunahme, beraftigen mit der verfihnwinßenben. * 

Kine. Verküryang,, und dagegen, eine Zunahne, der, Le Ha uſ⸗ 

Gluͤhen hebt! nämlich den, bloß; durch ——— 
entiandenen Theil der Berdünnung, ſo wie (mehr oder minden) die? von der 
Nachftredung 46) herrührende Betlängerung wieder auf: Bei Eiſendraht ber 
trägt, nach dein Verſuchen/ die Zuuahme an Dicke durch: das Ausglühen durch: 
ſchnittlich 1/gs, bei Meſſing 15,bei Kupfer ſogat weil bie weichen Metalle 
ſich meht zuſammendrücken, als die bartan.ı Die durch das Ausglühen eintre— 
tende Berfützung der Drähte iſt ſehr geringz Man bat fie für Eiſendraht 
= 2/00 bis 1/70, für Mefingdraht — bis 1/, 150 gefunden. 


d. Eine Abnahme des ſpezifiſchen C Gewichts, welche, un Durchfchnitte, 
bei Eifendraht Yı30, bei Meſſingdraht Vigo, bei Kupferdraht Mar: pbetragt/ 
und durdh:die Vergrößerung der Dicke genügend erklärt wird. 

Für den praktiſchen Betrieb des Drahtziehens find tod met lIm= 
fände von Widhtigfeit. Dahin gehört zunächſt die Geſchwindigkeit des 
Drabtes ‚bei feinem Durdygange durd die Ziehläder. Dieſe darf: weder 
zu klein fein, meil dann die Produktion zu langfam von Statten, geht; 
noch zu groß, weil dann nicht die nöthige Zeit zur neuen Mnorduung der 
Metalltbeile bleibt, der Draht fteden bleibt und abreißt. Harte Metalle 
und dide‘ Drähte erfordern daher die geringfte Geſchwindigkeit. Eifen= 
und Mefingdräbte von ungefähr "/ , Zoll Dicke Fönnen a. mit 
10 bis 12 Zoll, ſolche bon einer Cine mit 30 bis 36 Zoll, von Li— 
nie mit 50 bis 60 Zoll in der Sekunde gezogen werden; bei fehr feinen 
Drähten, befonders aus weichen (aber feften) Metallen, als Kupfer, Sil— 
ber, kann die Geſchwindigkeit nod höher fteigen, Uebrigens hängt die 
Geſchwindigkeit auch weſentlich ab von dem Grade ber Verdünnung, melde. . 
der Draht im Ziehlodye erfährt; denn je mehr der Durchmeſſer des Drahtes 
jenen des Loches übertrifft, : defto weniger leicht erfolgt die nöthige Ver— 
ſchiebung der Metalltbeile, dejto mehr Zeit erfordert fie, und deito Heiner 
muß alſo die Geſchwindigkeit fein. 


Das Verhältnig der Durchmeffer zweier auf einander folgender Zieh- 
löüher wird bedingt: a. durd die Abftufungen der Feinheit des Drahtes, 
welche im Handel begehrt find; b. dur die Ziebbarfeit der Metalle. In 
legterer Beziehung muß berüdfichtigt werden, daß eine größere Abftufung 
der Löcher einen größern Widerftand zur Folge hat, und daß man diefen 
Miderftand nie fo weit anwachſen laffen darf, daß der Draht zu leicht 
in Gefahr Fommt, abjureißen. So viel ift Mar, daß die Metalle einen 
größern Unterfchied der Ziehlbcher deſto leichter ertragen, je größer ihre 
abfolute Feftigkeit und zugleich ihre Weichheit if. Diefe Eigenfhaften 
ſchließen aber einander bis zu einem gewiffen Grade aus, indem die weich— 
ften Metalle auch zugleich die am leichteften jerreißbaren find. Es gibt 
daher nur wenige Metalle, melde eine große Feſtigkeit mit nit zu großer 
Härte vereinigen, und dieſe haben die größteZiehbarkeit, d. h. ertragen 
die größte Verdünnung auf einen Zug, oder find, bei gleichem Grade der 
Verdünnung, am wenigſten der Gefahr des Abreißens unterworfen. Die 
Härte der Metalle wird, vergleihungsmweife und für diefen Zweck genau 
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uch, das” fi Loch gezhgen/ feiften. 1941 


In der fol enden Tabe e ind, nad einer Reibe von 56 unter ſolchen 


ũbereinſtimmenden Umſtanden, die Ziehungs Widerſtänide Fiir verſchiebene Me: 
talle angegeben. Daneben find: die abſoluten Feſtigkeiten ber, mämlichen Drähte 
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Diefe Reihefolge wird durch die Erfahrung, fo weit Legtere reicht, beftätigt. 
Man fiebt daraus, daß die Ziehbarkeit des Stable und des Eiſens ſehr bedeu: 
tend (vom 4.1 auf 2.4 unb 2.6), die des Meffings aber viel weniger (von 
3.0 auf 2.5) abnimmt, wenn dieſe Metalle anbaltend gezogen (und dadurch 
mit größerer Härte begabt) werden; ferner daß die Siebbarfeit des Kupfers 
ziemlich‘ unverändert bleibt. Dem Kupfer gleich verbalten fih das feine Gold 
und Eilber; dagegen nehmen 12lötbiges Silber und I4Earatiges Gold bedeu- 
tend an Ziebbarkeit, durch das Hartzieben, ab. Hierdurch entftebt die Noth— 
wenbigfeit, Eifen, Stahl, Meifing, ſtark legirtes Silber und Gold nad meb- 
reren Zügen immer wieder auszuglüben, während dieß bei Kupfer, feinem Sil— 
ber und feinem Golde nicht erforderlich ift. 

Die Erfahrung bat noch Feine Daten geliefert, woraus zu erfeben 
twäre, ıe tweit im äußerften Falle die Verdünnung der verfchiedenen Me— 
talle durch ein einziges Ziehloch getrieben werden könne. Die Kenntniß 
diefes Umftandes würde übrigens nur bon theoretifchem Intereffe fein; 
da die oben (S. 202) angegebenen beiden Nüdfichten nothwendig maden, 
daß man ftets bon der größten möglichen Verdünnung weit entfernt 
bleibe. Dem zu Folge richtet man die Zieheifen fo ein, daß jedes Loch 
nicht weniger als 0.85 bis 0.97 des unmittelbar vorhergehenden im 
Durdmeffer bat. Das gewöhnliche mittlere Verhältniß ift wie 1: 0.9. 

Man weiß, daß, je feiner die Abftufung der Löcher ift, defto weni— 
ger die Metalle an Jähigkeit einbüßen und defto mehr an Elaftizität ge— 
winnen; daher zieht man Stahl, Eifen und Meffina, um fie auf einen 
gewwiffen Grad zu verfeinern, lieber durch viele und menig bon einander 


204 Drahtfabrifation. 


verſchiedene Löcher, als durch wenige und fort abgeftufte, beſonders wenn 
die Drähte zu Saiten beftimitit‘ find. """ a 

Um beim Gebrauche der Fieheiſen zu erforfchin, Bein An die Keibe geh! 
mendes Loch, ‚berglichen mit dem borbergegangenen, den gehörigen Duteimeffe er 
babe, mißt man eritwederk al dag Loch. felbft, mittelſt eineb hinein geſchobenen 
Glant keilförmig geſtalteten Eifenblech-Streifens ; Hoder: bi die Dicke eines zur 
Probe durchgezogeuen Drahtendes, mittelſt der Drabeftinfe ( S. t95)3: oder: &. die 
Verlängerung, welche ein. vorher gemeſſenes Drahtitüd- beim, Durchgange, prleis 
det, woraus. auf die Verdünnung geichloffen ‚werden kann (S. 197). am 
wendet diefe legtere Merbode befonders bei den feinſten Drübten an, bei‘ wel: 
chen die genaue Meffung der Dide ſchon Schwirrigfeiten bat oder mweitläufig 
iftz und bedient fih dazu eines ftaffelartig eingefchnittenen Bleches, auf wel- 
den die Länge, die man vor: dem Ziehen an dem. Drahte abmißt, neben. der- 
jenigen, weldye er nad dem Zuge. haben. folk, durch die Einſchnitte angegeben 
iſt Bängelmaf der Golddrahtzieher). Bei einem Verhältniſſe der Ziehlöcher 
wie 1:0.9 iſt das Verhältniß der Drahtläugen wie 4;1.23, und die uk 
rung = 0.23 oder beinabe ein Viertel. 


Die zum Drahtziehen angewendete Kraft iſt bald die von . Menfeben 
oder. Thieren, bald jene des Waſſers oder einer Dampfmafdine Die 
Vorrihtungen, durch welche der Zug unmittelbar bewirkt. wird, find von: 
verfchiedener Art, müſſen aber immer fo viel möglich dergeftalt beſchaffen 
fein, daß die Geſchwindigkeit des Drahtes gleihfürmig bleibt, und der 
Zug unveränderlih in der Achſen-Richtung des Ziehloches Statt findet. 
Ein ſchiefer Zug drüdt den Draht ftärfer gegen eime Seite des. Loches, 
frümmt ihn ftarf durch die ungleiche Ausdehnung, befördert. das Abreißen, 
und fchleift das Loch unregelmäßig aus, fo daß es feine runde. Geftalt 
verliert. Um die Reibung des Drahtes in den Ziehlöchern zu vermindern, 
Ihmiert man denfelben mit Del, Talg oder Wachs. Das Drahtziehen 
aus freier Hand, mit einer Zange, ift nur für Furze Stüde dünnen 
Drabtes anwendbar, und befhränft ſich daher auf wenige Fälle, welde 
in Metallarbeiter-MWerkftätten bin und tieder borfommen. Der fabrifs 
mäßige Betrieb verlangt Maſchinen, melde theils auf leichtere Ueberwin— 
dung des MWiderftandes, theils auf Vermehrung der Geſchwindigkeit berech— 
net find. 

So lange der Draht eine beträchtlihe Die befigt, wird er mittelft 
Zangen (pince, tenaille, plyer) gezogen. Die Zange, welche den 
Draht diht bor dem Zieheiſen gefaßt hat, entfernt ſich von Letzterem in 
gerader Linie, und bewirkt ſomit das Durchziehen. Man untegjceidet: 
a. Stoßzangen, melde den Draht auf.eine Furze Strede fortziehen, 
dann ſchnell nach dem Zieheifen zurüdfehren, ihn neuerdings auf eine 
gleiche Zänge durchziehen; u. f. f. Die Länge eines Zuges (die Entfer= 
nung, innerhalb welcher die Zange fib ununterbroden vor= und rück— 
wärts bewegt) ift verfdieden, und beträgt von 6 bis zu 36 Zoll: weni— 
ger bei diden Dräbten, mehr bei dünnen. b. Schleppzangen, melde 
den Drabt nur Ein Mal.(an der Spike) faffen, und die ganze Länge 
deffelben ohne Unterbrehung durd das Eifen ziehen. Der Weg der Zange 
beträgt bier 5 bis 20 oder 30 Fuß. Wo möglic richtet man es fo ein, 
daß nie längere Drabtftüde vorfommen, als die Länge des Zuges beträgt; 
doch gefhieht es auch bei Eurzen Schleppzangensiehbänfen, daß man, um 
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längere Dräbte zu ziehen, die Zange, ‚wenn. ſie ihren. Weg. zurüdgelegt 
bat,, wieder, an, das. Ziebeifen führt, und. die Beroegung, ein, oder einige 
Dial wiederholt. — Die Stoßzangen erfordern wenig Naum, haben aber 
mehrfache Nachtbeile;,,, um. derem ‚willen. fie, immer ‚mebr- aus der: Drabt- 
fabrifatien verjhwinden:oa; ſie britigen, wegen des abwechſelnden Wider— 
ftandes, einen uüngleichfötmigen, ftoßmeifen ‚Sand der Mafehinerie betvor; 
b! Fe’ verifachen Zeitbetluſt, Durch die oftmalige Wirderkehr nad dem 
SEND c. fie hinterlaſſen Eindrucke (Zangendiffe). auf dem Drahte, 
melde, deſſen Glätte und Rundung Eintrag thun, und auch für die innere 
Beihaffenheit; von üblen Folgen ſindz indem das (an den Angriffspunften 
ders Zange zujammengedrüdte, ; zwiſchen denſelben durch die Nachſtreckung, 
&.'201,. ausgedehnte): Metall ungleiche Dichtigkeit erhält, und die ziem— 
lich tiefen ’Eindrüde beim fortgefeßten Ziehen leicht Veranlaffung zum Ab— 
reißen des Drabtes, auch zu Schiefern oder unganzen Stellen werden. 
Mit der Stoßzange gezogene Dräbte find wegen diefer fehlerhaften Be- 
fhaffenheit, nicht gut zu Saiten umd überhaupt zu folden Anwendungen 
geeignet, wobei ‚fie ſtark gefpammt, ‚gebogen oder zufanmmengedreht werden 
müffen. Die Scyleppzangen verlangen einen großen Raum zw ihrer Thä— 
tigkeit, aber fie gewähren den Vortheil einer gleihmäßigen Bewegung, 
und verderben den Draht gar nicht, oder höchſtens an wenigen, weit aus 
einander liegenden Stellen durch. Zangenbiffe. Indeffen taugen fie nicht 
zum Ziehen harter, im Innern ziemlich ungleihförmiger Metalle (mie das 
Eifen), weil diefe, ſehr lang ausgezogen, zu leicht abreifen. Dagegen 
werben fie bei Drähbten, melde mit einer dünnen Bekleidung eines andern 
Metalls (3. DB. Gold oder Silber) verfehen find, ganz unentbehrlich, weil 
die Biffe einer Stoßzange den Ueberzug verderben mürden. 


Zangen überhaupt Fönnen nur fo lange angewendet werden, als der 
Draht noch eine gewilfe Die hat, weil die größere Länge dimner Drähte 
feleft bei einer Schleppzange hinderlih märe, die Zangenbiffe der Stof- 
jangen aber dem dünnen Drahte weit naditheiliger find, als dem diden; 
und weil den Zangen nicht wohl ohne Unbequemlichkeit oder Kraftvers 
ſchwendung diejenige große Geſchwindigkeit ertheilt werden könnte, melde 
dünne Dräbte geftatten. Aus diefen Gründen erfeßt man fo bald als 
möglich die Zange dur fo genannte Ziehbfheiben, (Scheiben, Leis 
ern, Zeiermwerfe), bei welden das aus dem Zieheiſen mittelft einer 
Zange hertorgezogene Ende des Drahtes an dem Umkreiſe eines Zylinders 
(der Scheibe) befeftigt, und durch das Umdrehen des Leßtern der Drabt 
gleichzeitig gezogen und in Form eines Ringes aufgemwidelt wird; fo daß ftets 
nur ein kurzes Stüf zwiſchen der Scheibe und dem Zieheifen frei aub— 
geipannt ift. Auf fehr dide Dräbte Fann die Anwendung der Scheiben 
nicht ausgedehnt merden, meil diefe Drähte nicht die erforderliche Länge 
baben, und meil fie der zur Aufwidelung nötbigen Biegung einen zu 
großen Widerftand entgegenfegen. Im Wllgemeinen können daher weiche 
Metalle bei größerer Dide auf Scheiben gezogen werden; jederzeit aber 
muß es das Ziel einer verftändigen Drabtfabrifation fein, den Gebraud 
der Scheiben fo fehr als möglich aud auf dide Drabtforten zu erftreden. 
Kupfer- und Meffingdrähte können, bei hinlänglider Betriebsfraft, ſchon 
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‚mit, 4 bis 5: Linien Dicke auf die Scheiben gebracht mbar, — 
wenigſtens mit 24, -bie 4 Linien: ©, 

v Die Bortihtung zum Ziehen: des Drahfes bare Maſchinerie führt 
im Allgemeinen ’denzftamen Ziebbanf (Drabtiichband), weil der 
Haupttheil des Geſtells eine vᷣankähnliche Geſtalt beſitzt. — Die Stof- 
hJangen-—giehbänkenſſind nur bei der Verfertigung der dicken Eiſen-, 
Rupfers und Meffingdrähterauf. den Drahtmühlen (trefilerie, :wöre- 
mill). noch jıtin Sheil- im Gebrauch. Die Bank tft horizontal; oder gegen 
das, an einem Ende derfelben aufgeftellte, Zieheiſen geneigt. Die Zange 
iſt auf einem Schieber angebradıt, ‚der: auf der Bank vor- und rückwärts 
.. gleitet, und durch einen einfachen: Mechanismus (meifb mittelſt einer, Zug— 
ftange, eines Hebeld und einer Daumentwelle) in dieſe abwechſelnde Bewe— 
gung verſetzt wird. Die Verbindung der Jange mit dem. Scyieber und 
mit dem Bewegungs-Viehanismus ift: von der Art, daß die Zange dicht 
vor dem Zieheiſen ſich ſchließt, um den’ Draht kräftig zu. failen, am Ende 
des. Auszugs aber von felbit fi ‚öffnet und den Draht losläßt, bebor 
fie : wirder gegen ' das Zieheifen binaefiheben wird. Die ge wird 
durch Waſſerkraft hervorgebtacht. 

Bei der Schleppſangen-Ziehbank (bancä tirer, argu®, den 
bench) iſt das Zieheiſen «ebenfalls an einem Ende der Bank aufgeftellt. 
Die Zange (main) ichleift entweder unmittelbar auf der Bank, oder liegt 
auf einem. eifernen Wagen mit Rädern. Durch einen um ihre langen 
Scenfel gelegten Ring (chainon) oder auf andere Weife *) mwird fie zus 
farnmengedrüdt. Ein.Seil, ein Niemen, eine Gurte (sangle) oder eine 
Kette ift einerfeitS mit der Zange, andererfeits mit einer horizontal liegen— 
den (zuweilen aber aufredt ftehenden) Welle oder Walze am andern 
Ende der Ziehbanf verbunden. Dur Umdrehung diefer Walze (tbeild 
mittelft eines Hafpeld von Pferdes oder Menſchenkraft, theild mittelſt Rad, 
Getrieb und Kurbel) wickelt fid) das Seil auf, und zieht die Zange, alfo 
den Draht, nad ſich. Oft bringt man das Seil dergeftalt an, daß ein 
Ende defelben, mie fonft, an der Walze, das zweite aber auf der Ziehbanf, 
in der Nähe der Walze, befeftigt wird. Es läuft dann, von feinem Bes 
feftigungspunfte auf der Bank aus, Tängs der Lektern bin, umſchlingt 
eine mit der Zange verbundene bewegliche Rolle, und kehrt hierauf, pa— 
tallel mit feinem vorigen Laufe, zurüd, um bie Walze zu erreichen. Man 
erjpart bei diefer Anordnung die Hälfte der Zugkraft, erlangt aber aud) 
nur eine Geſchwindigkeit de& Drahtes, welche die Hälfte von der Geſchwin— 
digfeit des Seils if. Seltener wird die Zange von einer langen eifernen 
gezahnten Stange, in melde ein durd eine Kurbel umgedrehtes Getrich 
eingreift, beivegt bane & crie). 

Auf der Scheiben-Ziehbank (Reierbanf, Nollenbanf, 
filiere à bobine) ift das Zieheifen in der Mitte angebracht; an einem 
Ende der Banf ftebt auf einer vertifalen Achſe die (eiferne oder hölzerne) 
Scheibe oder No Ile (bobine, drum) von der Geftalt eines niedrigen 
— an dem andern Ende eine Art großer Spule (der Hut), wor— 
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auf der Drahtring gelegt: wird, ı deifen Anfang man mittelft einer! Zange 
durch ein Zoch des Zieheifens ziebt und nad der Scheibe leitet, um ihn 
‚Auf deren Unikreiſe zu befeftigen. Die Umdrebung der Scheibe wird durch 
| Waſſer⸗ oder Dampffraft bewirkt (Waſſerſcheiben, Waſſerleiern)“), 
Anden ein Rad an der Betriebs-Welle in ein Rad an ker Sceibtnadie 
eingreiftz beidfleinen Scheiben (Handfheiben, Handleiern) durd 
Manibenbandı mittelft einer Kurbel oder mittelft eines Studes, deſſen 
Spitze man in ein Voch auf der obern Baſis der Scheibe einfekt. 
Die Länge der Kurbel‘ i N eränderlic, der Stock wird bald näher bald 
weniger nabe am Mittelpunkte eingefegtz damit man für dickeren Draht 
durch einen groößern Hebelarm die nöthige Kraft, für dünnen dur einen 
eineren Hebelarm eine vermehrte Geihmwindigfeit erlangt, Der Durd- 
meſſer der Scheiben muß deſto größer fein, je dicker der Drabt ift, und 
je’ fchmwieriger er alſo, dermöge feiner Steifbeit, eine Krümmung annimmt. 
Dagegen nimmt die Gefchtwindigfeit der Umdrehung ju in dem Mafe, mie 
fie Feiner werden. 

Folgende (für den Eiſendrahtzug geltende) Lieberficht gibt von biefen 
Berbältniffen, welde aber, namentlich bei dem Berriebe der Handſcheiben, ziem— 
li, veranderlich ſind, einen: Begriff. 


Dide nen Durchmeffer Umdrehungen Betriebskraft 
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Die Betriebstraft kann — wenn alle übrigen Verhältniſſe wie vorſtehend 
bleiben — für das Ziehen von Meffingbrabt auf Ver und von Kupferdraht auf 
2/, der angegebenen gefhägt werben. 

Die Geftalt, in welcher die Metalle dem Belkin überliefert wer— 
den, muß der des Drahtes felbit fo ſehr als möglih nahe Fommen. Für 
runden Draht find demnad runde Etibe oder Stangen am zweckmäßig— 
fen; anders geftaltete (4. B. vierfantige) nehmen nicht nur, weil fie erft 
noch eine Formberänderung in den Ziehlöchern erleiden müjfen, mehr Ar— 
beit in Anfprud, ſondern haben audy den Nachtheil, daß jih an den 
Kanten leiht Theile des Metall beim Ziehen umlegen, und dadurd die 
Peranlaffung zu unganzen und fchiefrigen Stellen im Drahte geben. 
Wichtig ift ferner die Wahl des mehanifhen Mittels, durch welches die 
Drahptftäbe bergeftellt werden. Die Metaltheile erhalten dur das Draht- 
ziehen eine gleihfam fadenförmige Anordnung, und je mehr ſchon das 
Gefüge der Stäbe ſich jener Beihaffenheit nähert, deſto beffer, und mit 
defto geringerer Gefahr des Abreißens, gebt das Zichen vor fih. Das 
Abreißen des Drahtes aber, wenn es auch mie gänzlich zu vermeiden ift, 
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muß doc fo felten als möglich vorfallen, weil es Zeitverluft verurfacht, 
und zur Entftehung vieler kurzer Stüde oder Enden den Anlaß gibt, 
welche ſchwer oder gar nicht verfäuflid find, da man im Handel fordert, 
daß ein Ning Draht (botte, torche, coil) aus fo wenig Adern als 
möglich beftehe. Unganze Stellen in den Drabtjtäben find, wenn aud) 
klein, doch von bedeutendem Nachtheile, weil fie ſich mit der Verlängerung 
des Drahtes fehr ausdehnen, und zulegt eine große Länge des Drahtes 
fhleht oder ganz unbraudbar maden. — DiggVerfertigung der Draht— 
ftäbe gefhiebt: a. durch Schmieden (bei Stahl und Eifen). Diefe 
Methode ift günftig für das Gefüge, nur ift die Herftellung runder Stäbe 
mit Weitläufigfeit verbunden, Eoftipielig.. b. Durch Gießen und Abe 
feilen oder Abſchaben (bei Meffing und Tombak). Nunde Stäbe Fünnen 
auf diefe Weiſe leicht hergeftellt werden; aber das Erpftallinifche, mit ge= 
ringerer Beftigfeit verbundene Gefüge der Gußitäbe ift dem PDrabtziehen 
nicht günftig, und erfordert anfangs fehr gering abgejtufte Ziehlöcher, um 
allmälig eine mehr faferige Struktur zu erzeugen. ec. Durd Gießen 
und darauf folgendes Schmieden (bei Kupfer, Silber und Gold, 
als gießbaren Metallen, melde fi glühend bämmern lajfen). Das Schmie- 
den berändert das Gefüge auf eine vortheilhafte Weife, und vermehrt die 
Zähigfeit. Unmittelbar vor dem Ziehen werden die Stäbe reingefeilt. 
d. Durd Walzen (bei Eifen und Stahl). Diefe Methode ift, tie 
das Schmieden, vortheilhaft in Beziehung auf das Gefüge; und runde 
Stäbe laffen fih in dem Stabwalzwerfe (S. 154) viel leichter ald unter 
dem Hammer darftellen. e. Durch Zerfhneiden von Bled oder 
diden Platten. Im Kleinen fehneidet man mit einer Handfchere von 
Blech ſchmale Streifen ab, die man mit der Feile zurundet, und dann 
zieht. Beim fabrifmäßigen Betriebe werden von gewalzten Platten oder 
Schienen ähnliche Streifen mittelft einer ftarfen, vom Waffer bewegten 
Scheere, vortheilhafter mittelt Schneidwalzen (S. 156) geſchnitten (Eifen, 
Kupfer, Meffing, Tombak, Argentan, Zind). Bor gegoffenen und nicht 
nachgeſchmiedeten Stäben haben die gefhnittenen den Vorzug größerer 
Feſtigkeit oder Zäbigfeitz aber gegen geſchmiedete oder gewalzte ftehen fie 
in diefer Beziehung zurüd (S. 156). Außerdem legt fih der an den 
Schnittflächen unvermeidlihe Grath (da ein Abfeilen deffelben, der Koften 
halber, in der Regel nicht ausführbar ift) beim Ziehen fehr gerne um, 
und berurfadht Unganzbeit und Spaltungen im Drahte. Uebrigens ift, 
nad dem Obigen, ſchon die vierfantige (und oft nicht ein Mal regelmäßig 
quadratifche) Geftalt an ſich nicht empfehlenswerth. 

Die Anlage zu Facon-Drabt gefchieht nie in diden Stäben, weil man 
folhen Drabt nicht von bedeutender Die verfertigt. Man zieht daber entwe: 
der runden Drabt oder ſchmale, gefchnittene Blechitreifen (wie es, nach der be: 
abfichtiaten Geftalt, zweckmäßiger ift) durch die verfchiedentlich geformten Löcher, 
bis die Ausbildung und Verfeinerung genügend erfolgt iſt. — Hier kann eines 
finnreichen Verfahrens gedacht werden, die fleinen gefurchten (geriffelten) eifernen 
Etredwalzen zu Spinnmafchinen (Riffelwalzen) — welde fonft durd Aus- 
bobeln ber einzelnen Furchen erzeugt werden — vermittelft eines dem Drabt: 
ziehen gewiffer Maßen äbnlichen Verfahrens darzuftellen. Nachdem nämlich 
die Sylinder glatt rund abgedreht find, werden auf einer Mafchine ſucceſſive 
fünf ftäblerne, im Innern geferbte Ringe darüber weagezogen, von welcen 
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jeder folgende etwas tiefer fchneidet al8 der vorbergebende. Durch den letzten 
Ring erbalten die Furchen völlig ihre richtige Form und Tiefe, worauf nur 
noch ein glatter Ring in gleicher Weife angewendet wird, ber ihnen an allen 
Stellen mit höchſter Genauigkeit den gleihen Durchmeffer gibt. 

Die Drähte von Stahl, Eifen, Kupfer, Meffing, Tombak, Argentan, 
Platin, Gold und Silber müffen von Zeit zu Zeit ſchwach roth geglüht 
und vor der Fortſetzung des Ziehens wieder völlig abgekühlt werden, um 
neuerdings die verlorne MWeichheit zu erlangen. Am öfteften ift das Glü— 
ben nötbhig bei jenen Metallen, welche ihre Ziehbarkeit fchnell vermindern 
(S. 203), alfo bei Stahl, Eifen, Meffing, Argentan, legirtem Golde und 
legirtem Silber; gutes zähes Kupfer, feines Silber und Gold erfordern 
nur ein feltenes, die lektern beiden wohl auch gar Fein Glühen. Ie dün— 
ner die Drähte fhon geworden find, defto minder oft bedürfen fie des 
Glühens, theils weil fie durd die Verfeinerung mehr Zähigfeit erlangt 
haben, theild weil bei dünnen Drähten fhon die Erhigung im Zieheifen 
das Hartiverden ganz oder mwenigftens bis zu gewiſſem Grade verhindert. 
Schr feine Drähte erfordern gar nidyt mehr wirkliche Glühhige, fondern 
nur eine ftarfe Erwärmung um völlig wieder weich zu werden. Das 
Glühen der Drabtjtäbe und Drähte gefchieht entweder auf einem offenen 
Herde zwifchen Kohlen, oder in der Schmiede-Ejffe, oder in Glühöfen. 
Die erften beiden Arten find unvortbeilhaft durd großen Brennſtoff-Auf— 
wand und dur die bon der Luft bewirkte ſtarke Orpdation (Glühſpan— 
Bildung). Die Glühöfen, welche daher den Vorzug verdienen, find Wind- 
öfen von verfdiedener Bauart. Eifen= und Stahldrähte, melde am mei— 
ften Glühſpan anfegen, taucht man vor dem Glühen in Lehmbrei, um 
fie vor der Einwirkung der Luft zu ſchützen; oder, beffer, man verjchlicht 
fie in bededten hohlen qußeifernen Zhulindern, melde von der Flamme des 
Glühofens umfpielt werden. 

Kleine, auf hölzerne Spulen gewidelte Drabtmengen glüht man ohne Ge— 
fahr des Berbrennens auf die Weife aus, daß man fie auf Koblenfeuer legt, 
bis die Spule verfohlt ift und feine Flamme mehr gibt. 

1) Eifendraht (Gil de fer, iron-wire)'). Man wählt zur 
Drabtfabrifation am beften ein fehr zähes und feites, im Bruce fadiges, 
nit unganzes Eifen. Große Weichheit dejfelben iſt Fein weſentliches Er— 
forderniß. Die Verarbeitung zu Draht geſchieht nad zwei verſchiedenen 
Methoden. Nad der erjten, welche früher allgemein war, und noch jetzt 
an mehreren Orten in Ausübung ift, werden gefchmiedete, gewalzte oder 
geſchnittene Eifenftäbe anfangs durd Stoßzangen und fpäterhin auf Waſ— 
ſer- und Handleiern gezogen. Nach der zweiten, von England ausgegans 
genen, und ſchon fehr verbreiteten Art fällt die Anwendung des Zaugen— 
juges ganz weg; und die Stredung geſchieht anfangs durch gereifte Wal— 
jen, dann aber wie im vorigen Falle durch Ziehen auf den Leiern. Dies 
ſes Iegtere Verfahren ift binfichtlich der äußern Belchaffenheit des Drahtes 
unbedingt und fehr weit vorzuziehen, weil auch die didjten Drähte ohne 
Zangenbiffe erzeugt werden; allein das Walzen diefer diden Drähte wirft 
weniger vortheilhaft zur Vermehrung der Feftigfeit, ale das Ziehen dur 
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Bieheifen.. Inden - nämlich beim Ziehen der Draht beftändig einer ftarfen 
Spannung unterworfen iſt, werden nidyt allein die fehlerhaften Stellen 
zum Abreißen ‚veranlaßt, wodurd nur der befte Theil des Materials übrig 
bleibt; fondern es erfolgt auch am vollfommenften die der Zähigkeit gün— 
ftige Veränderung der Textur, Man, findet daher im Allgemeinen, daß 
gewalzte Drähte bon einer geringeren Kraft zerriffen werden, alö ges 
zogene. 


a. Die Vorarbeit für den Zangenzug beſteht in der Herſtellung dün— 
ner Eiſenſtlibe durch Schmieden, durch Walzen oder durch Zetſchneiden 
gewalzter Schienen anf dem Sehneidwerke (S. 156). Manchmal wird 
das dünne geſchmiedete Quadrateiſen, welches von den ſchnalen Bahnen . 
des Hammers und Amboſſes mit geferbten Flächen berſehen ift (Krausei— 
fen, S. 148), zu Drabt gezogen; -allein diefe Form des Eifens iſt ohne 
Zweifel die am wenigften bierzu geeignete, indem die Ziehlöcher erit jene 
Einferbungen vertilgen müffen, wobei ſich leicht Theile des Eifens umles 
gen, welche dadurch zur Entftebung bon unganzen Stellen und Schiefern 
Veranlaſſung geben. Die geſchnittenen Stäbe haben ebenfalls Nachtheile, 
welche bereits (S. 208) aus einander geſetzt find. Am angemeſſenſten 
find runde Stäbe, die auf die leichteſte und am meiſten öfonomifche Weiſe 
bergeftellf werden. ° Die Zange; welcher die Eifenftäbe übergeben merden, 
zieht diefelben dutch drei oder bier Löcherz fie werden dann geglüht, und 
der zweiten Zange überliefert, hierauf der dritten und endlid der vierten. 
Jede Zange zieht den Draht durd drei oder vier Loöcher, worauf derfelbe 
ein Mal ausgeglüht werben muß. Um den Drabt auf 24/, bis 4 Linien 
zu berfeinern, find alſo im Ganzen etwa 12 bis 16 Ziehlödyer und bier 
Glühungen nothivendig. Doch Ändern ſich diefe Beflimmungen nad ber 
Güte des Eifend und nad der urfprünglichen Dide deffelben, jo wie nad 
dem Beinheitsgrade, bis zu welchem das Ziehen auf den Zangenbänfen 
fortgefeßt wird. Auf den Scheiben oder Leiern, melde den Draht mit 
2%, bis 4 Linien Diele übernehmen, wird berfelbe noch durch 20 Dis 30 
Löcher gezogen, und noch ein Paar Mal gegküht, um die geringfte gewöhn— 
lih im Handel vorkommende Dide von %0 oder Yo Zoll zu erlangen. — 
Der beim GTühen des Eifendrahtes auf demfelben entitehende Glühſpan würde, 
wegen feiner Härte, die Ziehlöcher ſchnell ausfchleifen; er muß daher weg— 
geſchafft werden, bevor man zur Bortfeßung des Ziehend ſchreitet. Zu 
dieſem Behufe wird der Draht mit verdünnter Schwefelſäure (100 Pfund 
Waſſer auf 1 Pfund Vitrioldl) abgebeitzt, in Waſſer abgeſpült, über Koh— 
lenfeuer ſchnell getrocknetz oder durch Scheuern unter Waſſerzufluß (in einer 
a A Tonne mit Kiefelfteinen, oder auf einer fo genannten Pole 
terbanf) gereinigt. Weine Drähte werden in einer Trommel bon Eiſen— 
blech, die ih um ihre Achſe dreht, froden gefeuert, dann mit Leder und 
feinem Sande aus. freier Hand abgerieben. 


Die Talgſchmiere (S. 204) foll bein Ziehen des Fifendrabtes entbehrlich 
werden, wenn man benfelben durch Einlegen in eine KRupferpitriolauflöfung 
bünn überfupfert. Man kann diefes Verfahren benugen, um den Drabt im An— 
fehen zu verfchönern, zugleich gegen das Roften zu fchügen ; und es mit dem Abbeigen 
des Glühfpans verbinden. In diefer Abficht wird der Draht vor jedem Durch— 
gange durch ein ferneres Ziehloch zuerft in verdünnte Schwefelfäure, dann in 
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eine Mifchung vom 5 Pfimd Schwefelſäure mit 150 Pfund Waffer, worin 3 Pf. 
KAupfervisriol-auifgelöft find, gelegt. 

b. Bon der Anwendung gewwalzter Stäbe zur Drahtzieherei ift nur 
ein. Schritt: zu der berbefferten Sabrifations=- Methode, bei welcher die Ver— 
dlinnung des Eiſens auf dem Walzwerfe fo weit getrieben wird, daf, mit 
Beſeitigung der Zangen, das Ziehen fogleid auf Scheiben vorgenommen 
werden kann. Das Drabtwalzmwerf’) hat mit dem Stabwaälzwerke 

8. 154—155) die größte Aehnlichkeit. Es befteht aus drei gußeifernen 

lindern mit rings berumlanfenden Einfhnitten oder Furchen, melde, zu— 
ammen eine Reihe ven 12 bis 14, ftufenmeife an Größe abnehmenvden 
effnungen bilden. Die Oeffnungen find quadratifh, bis auf die vor- 
legte, welche oval, und die letzte, welche kreisrund ift. Die größte Oeff- 
nung bat einen Zoll im Quadrat, die Eleinfte 3, Linien im Durdmef- 
fer. » Die Walzen find (bei 18 bis 24 Zoll Länge) 8 bis 9 Zoll did, 
und machen 225 bis 250 Umläufe in einer Minute, fo daß das Eifen 
mit ungefähr 9. Fuß Geſchwindigkeit in der Sekunde durchgeht. Das 
Eifen wird in einzölligen, gefchmiedeten ‚oder gewalzten Quadratftäben von 
2. Fuß Länge angewendet, welche man im Slammofen weißglühend madıt, 
und dann die Einjchnitte des Walzwerks der Reihe nad) mit folder Schnel= 
Iigfeit durchlaufen läßt, daß längftens nad) Ablauf einer Minute jeder 
Stab aus dem legten Einfhnitte noch ſtark rothglühend, in Geftalt eines 
runden Stäbchens oder diden Drahtes von 320 Linien Durdmeffer und 
30 Fuß Länge, hervorgeht. Man-mwidelt denfelben ringförmig auf eine 
Art Hafpel von- vier, auf einem Kreuze, ftehenden, Eifenftäben, feuert 
oder beikt ihre nad) dem Erkalten, damit er blank wird, und. bringt ibn 
auf die Ziehſcheiben. Hier wird er durch 2 Löcher gezogen, geglüht; wie— 
der dur 2 Löcher gegogen, zum zweiten Male geglüht; durd 4 Löcher 
gtzogen, zum dritten Male geglühtz endlich ohne weiteres Glühen feinge- 
zogen. TER AB 
. ‚Der Abfall bei der Drabtfabrifation .befteht aus dem Abbrande oder 
dem Verluſte durch Glühfpan, und aus durch Abreißen entjtehenden kur— 
jen Enden. Er iſt nad) der Güte. des Eifens, fo wie nad der größern 
pder geringern. VBollfommenbeit der Maſchinen umd des, Berfahrens, ſehr 
beränderlich, ‚und, daher im Allgemeinen ‚nicht anzugeben. Der Abbraud 
darf bei den feinften Dräbten nicht über, 10 Prozent fteigen,. und kann 
duch das, Glühen in berſchloſſenen Zylindern (S. 209) bis auf 2 Pro- 
jent vermindert werden. ie | 

Im Handel findet. fich gewöhnlich Eiſendraht von 1/4, bis etwa *,, Zoll 
Diee, in 30 bis 36 Abjtufungen der Feinheit, welde durh Nummern und oft 
auch durch verfchiedene Namen bezeichnet werden. Zuweilen fommt indeffen 
Draht bis gegen 1 Zoll Durchmeſſer aufwärts und bis zu */50 Zoll abwärts 
dor. Zu befonderen Zwecken beſtimmte @ifendrabtforten find: die eifernen 
Klavierfaiten (von 0.0037 bis 0.054 -3oll did), welche durch längeres 
Sieben. in wenig abgeftuften Löchern, und ohne Glübung, einen hohen Grad 
von Glaftizität erlangen; der Kragendrabt, Kardätſchendraht ſetwas 


— — — — — 


*) Bulletin d'Encouragement, XVI. (1817) p.158. — Hartmann, Lehrb. 
der Eiſenhüttenkunde, MH. (Berlin 1834), ©. 258. 
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über ober unter 0.02 Zoll ftarf) zu Woll: und Baummwollfragen; ber Kupfer: 
fhmieddbrabt, Keffeldrabt (1/, bis 1/,, Zoll did), zum Ginfaffen der 
Ränder an Pupfernen Keffeln; der gebrannte (ausgeglübte, daher ganz weiche 
und biegfame, aber von Glühfpan ſchwarze) Drabt für Blumenmadyer, Gold: 
arbeiter, Gürtler; u. a. m. — Bon Eifendrabt, der eine bannov. Linie di 
ift, geben ungefähr 63 bannov. Fuß auf 1 Pfund köln. 

Berkupferter (&. 210) und verzinnter Gifenbrabt fomnten 
ebenfalls vor. Wenn die Biehlöcher recht glatt und in ihrer Aufeinanderfolge 
wenig an Größe verfchieden find; fo kann ein Draht, welchen man, ba er did 
war, verzinnt bat, recht gut ohne Beſchädigung des Binmüberzuges feingezogen 
werben, wenigftens durch einige Löcher gehen. 

2) Stahldraht (fil d’acier, steel-wire). Die Behandlung des 
Stahl beim Drabtziehen ift jener des Eifens weſentlich gleich. Beim 
Glühen muß die größte Sorgfalt angewendet werden, um das Verbrennen 
de8 Stahl (S. 20) zu vermeiden. Mean ziebt den Stahldraht jederzeit 
aus gewalzten Stäbden. Der englifhe Stahldraht (von 0.43 Zoll bis 
0.03 Zoll Dide) kommt, zum Gebraud für Uhrmacher und Mechaniker, 
gewöhnlid in fußlangen geraden Stüden unter dem Namen Runde 
ſtahl (gezogener Rundſtahl, acier rond tire, round sleel-wire) im 
Handel vor. Dünnere Sorten, in Ringen, werden zu Klapierfaiten 
2c. angewendet. 

Der englifche frählerne Eaitendrabt (music wire) befteht aus einer weniger 
Poblenftoffbaltigen Etablforte als der Rundftabl, und ift defbalb weicher und 
biegfamer als diefer. — Eigenthümlich geformte Arten von Etabldrabt find der 
gezogene vieredige Stahl (quadratifh oder flachvieredig im Quer: 
ıchnitte); der Triebftabl (fl A pignons, pinion-wire), mit 6, 7, 8, 10 oder 
12 Längenfurchen (wodurd der Querfchnitt die Geftalt eines Pleinen gezabnten 
Rades erhält), von den Uhrmachern zur Berfertigung der Getriebe angewendet; 
der Sperrfegelftabl (acier à eliquets, click-wire), ebenfalls zum Ges 
brauche der Uhrmacher, nämlich zur Berfertigung Pleiner Sperrfegel, daher im 
Querfchnitte von entfprechender Geftalt. Zu erwähnen ift endlich der zwifchen 
Walzen bünn und platt ausgeftredte (geplättete) Stahldraht, pendulum 
wire in England genannt. 

3) Kupferdraht (fil de cuivre, copper-wire). Zur Verferti— 
gung deffelben werden theild quadratifhe Stäbe (Zaine) gegoffen, die 
man rund jhmiedet, und dann dem Drabtzuge überliefert; theild von 
nefhmiedeten und gewalzten Platten Streifen (Regalen) abgefhnitten, 
die, ohne eine befondere Vorarbeit, durd das Ziehen felbft die runde Ge— 
ftalt annehmen. Das Ziehen der diden Kupferdrähte follte immer mit 
einer Scleppzange (S. 204) verrichtet werden; und bon 4 oder 5 Li— 
nien Durdmeffer abwärts follte das Ziehen nur auf Scheiben gefcheben. 
Das Ausglühen der Dräbte ift nur felten, und bloß dann etwa ein Mal 
nothwendig, wenn fie durd ſehr viele Löcher feingezogen werden. 

Im Allgemeinen wird wenig Kupferbraht gebraucht, der daher auch in 
verhältnißmäßig nicht großer Menge im Handel vorfomnt. Das vollftändige 
Eortiment begreift die Diden von ungefähr %/, Zoll abwärts bis zu 1/6, Boll. 
Bon I Linie didem Drabte wiegen etwa 56 bannov. Fuß 1 köln. Pfund. 
— Bon vergoldetem und verfilbertem Kupferdrabt ift. weiter unten die Rebe. 

4) Meffingdraht (fil de laiton, fil d’archal, brass-wire) 
und Zombafdraht. Die Vorbereitung des Meſſings und Tombaks 
geſchieht auf zweierlei Weiſe. Entweder werden aus gewalzten Tafeln 
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ſchmale, möglihft quadratifhe Streifen (Regalen) geſchnitten; oder 
man gießt zulindrifhe Stangen von 8 bis 12 Linien Dide, die vor dem 
Ziehen gehörig befeilt werden. Die legtere Methode eignet fih hauptſäch— 
lich für die Darftellung dider Drähte. Das Ziehen wird gewöhnlich zu= 
erft auf Stoßzangenbänfen und nachher (von 4 bis 5 Linien Dide ans 
gefangen) auf Scheiben verrichtet. Die Fabriken liefern Meſſing- und 
Zombafdraht theils ſchwarz, theils liht oder blank. Der ſchwarze 
Drabt ift nad dem legten Zuge geglübt, daher durd eine dünne Glüh— 
fpanfrufte dunkel gefärbt, fehr mei und biegſam. Nur dide Sorten 
kommen ſchwarz in den Handel, Die dünneren Drähte find immer blank, 
unterfcheiden fidy aber in licht weiche (nad Beendigung des Ziehens ge= 
glüht, mit verdünnter Schwefelfäure — 20 Pfund Waffer auf 1 Pfund 
Vitriolöl — blankgebeikt, und allenfalls, um Glanz zu erhalten, noch 
gefhabt, d. h. durd) ein einziges, feharfrandiges Ziehloch von deffen 
enger Seite ber gezogen); und lichtharte (nad dem Glühen und 
Beitzen nod mehrmals auf gemwöhnlihe Weife gezogen, daher hart und 
claſtiſch). 

Im Handel trifft man gewöhnlich Meſſingdrähte von 0.6 Soll bis 0.017 
Zoll, in 36 bis 48 Abſtufungen. Die meſſingenen Klavierfaiten werden 
wie die eifernen bdargeftellt (S. 211). Mefiingdraht von 1 Linie Dide mißt 
durdhfchnittlich 55 hannov. Fuß im kölniſchen Pfunde. — Der Meffingdrabt 
ift felten anders als rund; doch find als foldhe Abweichend geftaltete Dräbte 
ju bemerken: der vieredige (quadratifche) Draht, welchen man öfters bei Re: 
genſchirmen ftatt der Kifchbeinftäbchen gebraucht; der Shwalbenfhwanz- 
drabt, dovelail wire (keilfürmig im Querjchnitte); und die Sammtnadeln 
fast berzformig). Andere Kacondrähte aus Mefjing werden öfters von ben 
Formfchneidern zur Berfertigung einzelner Theile der Kattundrudformen an: 
gewendet. 

Das Walzen, welches für die Eiſen- und Stabldraht: Fabrikation fo wid 
tig ift, bat man auch auf Mefjing anzumenden verſucht, obfchon es hier weit 
weniger an feiner Stelle ift, weil ber durch die Zuge zwiſchen den gereiften 
Walzen fi bildende Gratb (S. 155) nicht angefchweißt werden kann, folglich 
vor einem neuen Durchgange mit der Feile abgejtreift werden müßte, um nicht 
bohft nachtheilige unganze Stellen zu erzeugen, Man kann daber hödyftens 
die aus Platten gefchnittenen, 3. B. 1/, Zoll breiten, 1 Linie diden Regalen 
durch einen oder zwei runde Walzeneinfchnitte geben laffen, um fie zu runden, 
bevor zum Ziehen auf der Scheibe gefchritten wird *). — Ueber eine eigenthüm— 
liche 3erftörung des Meffingdrabtes haben mebrfeitige Beobachtungen Folgendes 
gelehrt: Mefiingdrabt, welcher im Freien der Einwirfung der Witterung aus: 
gefegt oder in feuchten und mit fauren Dünften gefhwängerten Räumen an: 
gebracht ift, erleidet (vorzugsweife unter gleichzeitiger Berührung mit einer grö: 
Fern Maffe Eiſen) allmälig eine Veränderung in der innern Anordnung feiner 
Bleinften Theilchen, wodurd ein kryſtalliniſch-körniges Gefüge entftebt und die 
Feftigkeit in fo hohem Grade vermindert wird, daß ber Drabt beim Biegen 
ſchnell bricht, ja dort, wo er zufolge vorausgegangener Biegung oder Windung 
in gefpanntem Zuftande fi befindet, ohne Weiteres zahlreihe Querbrüche 
erhält. 

5) Argentandraht wird auf diefelbe Weife, wie Meffingdraht, 
verfertigt. 





— — — 
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Klavierfaiten von Argentan (fo genannte Siiber-Saiten) find 
verſucht worden, zeigen aber nur in den tiefen Ionen Brauchbarkeit, wie die 
melfingenen, vor welchen fie Beinen neunenswerthen Vorzug, haben. 

6) Zinkdraht‘), Blei: und Zinndraht find ſehr wenig 
(und der legtgenannte eigentlih gar nicht) im Gebraud. Dan zicht fie 
aus Streifen, die man mit der Scheere von gewalzten Platten abſchnei— 
det. Bleidraht faun auch aus gegoifenen Stäben gezogen werden. Dicken 
Dleidraht gebraudt man zum Anbinden der Gartengewächſe. Das Dei 
(und nod) mehr: dad Zinn) reißt, wegen feiner geringen Feſtigkeit, bein 
Ziehen. leiht ab. 

Zu Zinkdraht kann man die geſchnittenen (mus dideren Matten: gefägten)' 
Streifen vorläufig durd Walzen geben laſſen, um fie zu verdichten und abzu— 
runden; im Uebrigen bietet die Fabrikation keine Eigenthümlichkeit dart. — 

7) Gold: und GSilberdraht. Unter. diefer. Rubrik folen- nebit 
den wirflid aus Gold. und. Silber beftebenden: Drähten auch - diejenigen 
abgehandelt werden, welche zur wohlfeilen Nachahmung der Drähte aus 
diefen edlen Mietallen ‚dienen (die |. g. unechten, leoniſ chen oder 
Iyonifhen Drähte). — 

Draht aus feinem, häufiger aus legirtem Golde und Silber, ſowohl 
rund als halbrund, biereckig, und von anderen Formen, wird bon Gold— 
und Silberarbeitern zur Verarbeitung auf Schmudiwaareı u. dgl. berfers 
tigt. Dan fchmiedet hierzu, einen -gegoffenen Stab dünn aus (degrossir), 
und zieht ihn dann auf einer Schleppangen = Ziehbanf (bane & tirer), 
zulegt aber mit einer Zange aus freier Hand. Die Drähte von legirtem 
Gold und Silber müſſen oft genlüht: werden, da ſie ſchnell an Härte ber 
deutend zunehmen, ine eigentlich fabritmäßige Darftellung tritt nur bei 
den feinen Gold und Silberdräbten: ein, : welche zur Verfertigung der 
Gold» und Silbergefpinnfte, Treffen, Kantilen und Blittern dienen; fo 
wie, bei.den dickeren unechten Drähten. Die zu jenen Zwecken ‚angewens 
deten Drähte laffen fi auf folgende Weife Natkgiran: | 

a, Ehte Drähte: 

aa, Echter Silberdrabt, ganz aus — Silber — 
bb. Echter Golddraht, feines Silben, mit: Gold. nur. dünn 
überzogen. TE, 

b. Unechte Drähte: 

aa. Unechter Silberdrabt, Kupfer, mit einem dünnen 
Ueberzuge von Silber. r Ä 

bb. Unechter Golddrabt, aus. Kupfer: beftehend und mit 
Gold: überfleidet. Ä Ä 

cc. Jementirter Draht, Kupfer, welchesb äußerlich durch 
die Verbindung mit. Zink in hochfarbiges Meſſing berwan— 
delt ift, 

Alle fo eben genannten Drähte werden, was das Ziehen betrifft 
auf gleiche Weiſe verfertigt, indem man runde Stangen bon 1 bis 1'% 
* OR und 2 bis 2%, Buß Länge auf einer großen Schlepp— 


. Snlyteihn. Journal, Bd. 69, S. 777; Bd. 98, E. 105. — Polytechn. 
Gentralbl. Jahrg. 1838, Bd. 2, S. 873; Neue Kolge Be. 6, 1845, 
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zangensiehbauf (dem ſ. guigvoben Zuge, argae)'bi6 zur Dicke von 
3 oder 4 Linien zieht, dann auf einer ſtatk gebauten Scheibe (dein f. a. 
Abführtifche) bis zu etwa Y,, oder Y,, Zoll verfeinert, und‘ endlich 
auf einer leichter Fonftruirten Ziehſcheibe fertig” macht.“ Die Darftellung 
der zum Drahtziehen beftimmten Stangen affein ift es, welche weſentliche 
Unterfchiede in der Babrifation der folgenden einzefnen Drahtgattungen 
berbordringt. Zu 

Die feinjten Dräbte zu Gefpinnften haben Baum tiber "7445 Soll Dice, bei 
welcher Feinbeit 3. B. 3600 bis 3800. hannov. Fuß Silberdraht nur 1 Loth 
Fölnifsh wiegen. Die Sorten von 1, oder 4/4. ol bis zu ungefähr 1,0, Boll 
fonmen theils rund, theils zwiſchen Walzen, zu: einem- ſchmalen dünnen Bänb: 
chen geplättet (als Lahn, Plätt, Plafch, lame, Zins): zur: Verarbeitung i 
die feineren gewöhnlich mir in geplättetem Zuſtande. . tr gt 

a. Echter Silberdraht (argenttrait).Däs feine Silber” wird 
in einem offenen eifernen Einguffe (8. 141) zu einem diden vierfantigen 
Stabe gegoffen, rothglühend ausgchämmert, in mehrere: Theile: zerhauen, 
und zu runden. Stangen geſchmiedet. Letztere werden, in einem hölzernen 
Geſtelle (der Beſchneidbank) liegend, heiß mit dem zweigtiffigen Be» 
ſchneidmeſſer auf der ganzen Oberfläche beſchnitten (mobei ziemlich 
ftarfe Späne abfallen), und hierauf ſogleich auf. die Ziehbank gebradt. 
So lange die Dicke noch bedeutend iſt, werden bier Zieheiſen mit einem 
einzigen Loche (ſ. g. Ziehftöde) angewendet. Wenn der Draht bis 
auf oder A4 Zoll verdünnt if, wird er, ringförmig zuſammengewun— 
den, geglüht, und dann auf dem Abführtifche ferner bearbeitet. Das Bes 
fchneiden der Stangen hat dazu ‘gedient, alle umreinen Stellen von deren 
Oberflähe megzwehmen. Weil dergleichen aber dfters beim Ziehen aber: 
mals zum Vorſcheine kommen; fo; ift ed gut, auf dem Abführtifche den 
Draht ein oder- wei Mal zu fhaben, d. b. durch ein fcharfrandiges 
Ziehloch, von der eigen Seite deffelben: Her, zu ziehen, wodurch wieder 
feine Späne bon der ganzen Oberfläche weggenommen werden. | 

b. Echter Golddraht, or trait (vergoldeter Silberdraht). Die, 
wie bei a, beſchnittenen Silberftangen werden geſchlichtet, d.h. durd) 
ein Paar Ziehlöcher genau rund ggogen, mit einer feinen Zeile etwas 
rauh gemacht, und mit dünnen Goldblättern (dem f. g. Babrifgolde, 
S. 171) gleihmäßig überlegt. Man ummidelt fie hierauf. didyt mit Bind- 
füden oder ſchmalem Leinenband, bringt fie in Kohlenfeuer, und erhitzt fie 
(aber nicht zum Glühen), bis dad Band weggebrannt iftz überreibt fir, 
no heiß, Aräftig mit einem an zwei Handgriffen neführten Blutfteine, 
und befeftigt fo das Gold. Diefes Verfahren ift, wie ſich hieraus ergibt, 
eine wahre Goldplattirung. Abnefühlt, kommen die Stangen zum Ziehen. 
Geſchabt kann diefer. Draht natürlih nicht werden. 

Die Vergoldung beträgt 1/50 bis %/,, vom Gewichte des Silbers, und 
liegt auf den)’ am feinften ausgezogenen Drähten nur Ygyoono "DIE */,40p00 
Soll did, ’ 
e.-Unrhter Silberdraht. - Die. Kupferſtangen werden auf bie 
nämliche Weiſe verfertigt, wie unter a. bon den Silberſtangen angegeben 
it. Der Silber-Ueberzug mird entweder. (wie unter b. die Goldbeklei— 
dung) durd..Auflegen und Anreiben dünner, geſchlagener Blätter hervor- 
gebrabt (derfilberter Draht); oder, wenn er dider fein joll, da= 
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durh, daß man ein Rohr von Silberbleh auf die Kupferftange ſchiebt, 
und beide zuſammen zieht, wodurch fie ſich feſt vereinigen (plattirter 
Draht). Man gebraudt den Kunftgriff, das filberne Rohr (deffen 
Fuge nicht gelöthet, fondern bloß mittelft eines Polirftahls feit zufammen= 
gerieben wird) heiß auf die Falte Stange zu fhieben, jo daß es durd 
die Verkleinerung beim Erfalten deſto feiter ſitzt; und reibt noch überdieß 
das Silber in der Glühbige mit einem Polirftable oder Blutſteine feſt 
an. Defterd werden die plattirten Kupferftangen glübend durd ein Walz— 
wer? geführt, welches weſentlich wie das Drabtwalzwerk für Eifen (S. 
211) befchaffen ift, aber lauter runde Einfhnitte enthält, und die Stans 
gen nad) und nach bis zur Dicke von wenigen Linien verdünnt, fo daß 
die Anwendung des groben Zuges mehr oder weniger eripart witd. 

Um gehörige Dauerhaftigkeit zu beſitzen, ſollte der Silberüberzug jedenfalls 
wenigſtens #/,, vom Gewichte des Ganzen betragen; doch trifft man bedeutend 
fhwächere Berfilberung an. 

d. Bergoldeter Kupferdrabt. Das Kupfer läßt fi gleich 
dem Silber, und auf die nämliche Weife (f. oben, b) bvergolden. Der 
auf folde Weife hergeftellte unedhte Goldöraht nimmt aber, wenn er fid) 
abnugt, eine ſehr häßliche Fupferrothe Farbe an; man zieht es daher bor, 
die Kupferftangen zuerft mit Silberblättern und dann mit Goldblättern 
zu Überlegen. Sowohl der verfilberte als der vergoldete Kupferdrabt wird 
zwei Mal (ein Mal öfter als der Silberdraht) geglüht, aud nicht fo 
jehr fein gezogen, als der Silberdrabt. 

e. Zementirter Draht. Die Hauptmaffe deſſelben ift Kupfer, 
welches feine goldähnliche Farbe ohne Anwendung von Gold, bloß durd 

oberflächliche Verbindung mit Zink, erhält. Die gehörig befehnittenen und 
durd Ziehen rund und glatt gemachten Stangen werden in einen längs 
lien gußeifernen Kaften gelegt, wo fie an den Enden aufruhen, übrigens 
aber ganz frei bleiben. Man gibt auf den Boden des Kaftens granu— 
lirtes Zink nebft etwas Salmiaf, ſetzt einen Deckel auf, und erhitzt das 
— in einem Ofen zum Glühen. Die aufſteigenden Zinkdämpfe hüllen 
das Kupfer ein, und berwandeln es üußerlich (jedoch nur bis auf eine 
höchſt geringe Tiefe) in Meſſing. So kommt es, daß dieſe Stangen die 
Dehnbarkeit und Weichheit des Kupfers mit der Farbe des Meſſings 
(welche durch das unten liegende Kupfer noch erhöht wird) vereinigen. 
Gut ift es, die Stangen während des Glühens umzudrehen, um die Eins 
wirkung des Zinfdampfes auf allen Seiten recht gleihmäßig zu maden. 
Der jementirte Draht Fann indeffen nie die wahre Goltfarbe haben, und 
läuft aud bald an, bat daher für die Anwendung einen viel geringern 
Werth, ald der vergoldete Kupferdraht. 

8) Platindraht. Man zieht ihm im geringer Menge, theild aus 
geſchmiedeten Stäbchen, theils aus Streifen, welche man von Blech mit 
der Scheere abſchneidet. Schon durch das gewöhnliche Verfahren kann das 
Platin zu beträchtlicher Feinheit gezogen werden. Umgießt man aber einen 
mäßig dünnen Platindrabt mit Silber, oder hüllt man denſelben in mehr: 
fach herumgelegtes Silberbleh ein, zieht ihn dann fo fein als möglich, 
und ſchafft endlid das Silber durch Salpeterfäure wieder wegz fo Fann 
man Platindrähte von außerordentlicher Feinheit erlangen. 
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Anhang zur Drahtzicherei: 
Ziehen der Stäbe, Streifen und Möhren. 


Die in der Ueberfchrift genannten Arbeiten find mit dem Drabtzichen fo 
nabe verwandt, daß fie am füglichiten fogleich hier abgehandelt werden, wenn: 
nleih ihnen, nad einem ftreng Bonfequenten Plane, eine fpätere Stelle in die: 
jem Werfe angewiefen werden müßte, da fie eigentlid ſchon unter die Opera: 
tionen zur ferneren Ausarbeitung rober Metallformen gehören, wie e8 ja ge: 
wiffer Maßen mit dem Drabtziehen felbft der Fall if. 


A) Stäbe und Streifen. 


Durd ein dem Drahtziehen ähnliches Verfahren Fünnen aus Blech 
von berfhiedenen Metallen Streifen in Form von Leiftenwerf, Gefimfen 
u. dgl. verfertigt werden. Es dient dazu der fo genannte Seckenzug 
(boite à Lirer)*), welcher ftatt des Zicheifens auf einer gewöhnlichen 
Schleppzangen-Ziehbank angebradt wird. Der Seckenzug kann als ein 
Zieheifen angefehen werden, welches dergeftalt in zwei Theile zerfchnitten 
ift, daß der Schnitt durch das Loch geht. Er beſteht nämlih aus zwei 
mit Einfchnitten verfehenen ftählernen Baden (Sedeneifen, billes a 
moulures), melde in einen eifernen Rahmen eingefhoben und durd eine 
Schraube (öfters durch zwei Schrauben) einander im erforderlihen Maße 
genähert werden. Die zufammengehörigen Einjcdhnitte des untern und des 
obern Badens bilden gemeinſchaftlich die Deffnung, durch melde das Blech 
mittelft der Scleppzange gezogen wird. Wenn die Ausbildung des Strei— 
fens mit Einem Durdgange nicht vollendet ift, fo ftellt man für jeden 
folgenden Durdgang die Baden mittelft der Schraube etwas näher an 
einander, und erreicht hierdurd mit einem einzigen Einſchnitte eben den 
Zweck, zu weldem beim Drabtziehen mehrere Ziehlöher von bverfdiedener 
Größe erfordert werden. Die Baden des Sedenzuges wirken bei dünnem 
Bleche durch Biegung deffelben, wo dann den auf der einen Fläche ent= 
ftehenden Erbabenheiten (Zängenrippen) gleich geftaltete Vertiefungen (Län— 
genfurchen) auf der entgegengefegten Fläche entſprechen; bei didem Bleche 
aber durch Eindrüden, oder gar durch Herausfhaben von Spänen, wobei 
die entgegengefegte Fläche eben bleibt oder, bei angemefjener Geftalt des 
jweiten Badens, aud) ihrerfeits Erhabenheiten auf gleiche Weife erhält. 

Wenn man den Sedenzug dahin abändert, daß man als untern 
Baden ein ebenes und glattes Stahlſtück einlegt, ftatt des obern Badens 
bingegen ein fenfrecht ftehendes, am untern Ende beliebig ausgeſchweiftes 
und fchneidig zugefchärftes Meffer anbringtz fo können durdy Ziehen von 
didem Bleche oder negoffenen Meffingftäben allerlei Gefimfe u. dgl. mit 
ſtarkem Nelief hervorgebracht werden, deren Profil jedes Mal der Geftalt 
des Meſſers entfpriht. Zur völligen Ausbildung ift oft ein bielmals 
wiederboltes Durchziehen des Metall, bei ftufenweife tieferer Stellung 
des Meſſers, nothiwendig. Diefes Verfahren (Schneiden genannt) lies 
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feet mit großem Zeitgewinn jchöne Arbeit, melde man 3. B. mit ber 
Feile ſchwer oder gar nicht erzeugen könnte, und madt feiner Natur nad 
den Uebergang vom Ziehen mitteljt des Sedenzuges zur Bearbeitung der 
Metalle durch Hobelmaſchinen, wovon im III. Kapitel die Nede fein. wird. 


B) Röhren. 


Eine metallene (namentlich zhlindriſche) Nöhre mag ald ein mehr- 
oder Iveniger dider, aber hohler Draht angejehen werden; in der That 
fann demnad eine Furze Röhre geftret und verdünnt, eine unregelmäßig 
runde und nicht bölfig gerade berichtigt erden dürdy diejenigen mecdanis 
fchen Mittel, welche der Drahtfabrifation eigen find, nämlid Ziehen 
und Walzen, Man hat nod ein Drittes hinzugefügt, welches auf 
Draht nicht anwendbar und das Entgegengefette des Ziehens ift: das. 
Drejfen. Es unterjheiden ſich alſo die Nöhren — ſofern fie eine mit 
der Drabtfabrifation verwandte Behandlung erlitten haben — im — 
gene, gewalzte, gepreßte. 

a) Gezogene Röhren (tuyaux dtirds, tuyaux lirds, —** 
tubes)). Zum Ziehen von Röhren, melde einen kleinen Durchmeſſer 
haben, bedient man ſich gewöhnlicher Drahtzieheiſen (S. 196); für wei— 
tere "dagegen ſtählerner oder verftäblter ſchmiedeiſerner Ringe (Jiebringe, 
filiere, lunetle, gauge, gauge plate), deren Deffnung die Gejtalt eines 
Drahtziehloches hatz aud) bierediger Platten mit einem einigen ſolchen 
Loche. In der Regel muß die Höhlung der Röhren (um das Einfniden 
der Wand zu 5 mit einem eiſernen oder ſtähletnen Zylinder, 
(Dorn, mandrin, treblet, triblet, mandril, mandrel, ausgefüllt wer- 
den, welden man nad) vollendetem Ziehen wieder entfernt. Nah, dem Ma— 
teriale und der Beſtimmung der. Röhren beabjichtigt man: beim Ziehen 
derfelben einen bverfdiedenen Erfolg. Röhren aus harten Metallen (ind= 
befondere Meffing, plattirtem Kupfer, u. ſ. m.) werden aus Blech über 
einem hölzernen oder eifernen Zhlinder mittelft des Hammers gebogen, 
meift an der Fuge gelöthet, und follen durd das Ziehen nur völlig ges 
vade und ridtig rund gemacht werden; die dabei zugleich eintretende 
Stredung (Verlängerung) ift unbedeutend und liegt nicht zunächſt in der 
Abſicht. Nöhren von weichen Metalle dagegen (Blei, Zinn, doch zuwei— 
len auch Meffing und Kupfer) werden gegoffen, und zwar abfidytlich mit 
ſehr großer Wandſtärke; durd das Ziehen will man fie bedeutend in die 
Länge ausdehnen und in der Wand verdilnnen, weil man'fie nidyt ohne 
überaus große Schwierigkeiten unmittelbar durd den Guß fo lang und 
dünn darftellen Fünnte, als fie gefordert werden. 

Schr enge Röhrchen von Silber, Gold, Tombak, Meffing, wie fie 
z. B. zur BVerfertigung der Charniere an Dofen, Uhren u. dgl. ges 
braucht wverden (Joint wire), macht man aus Blech, meldies in Form 
eines Streifend don gehöriger Breite zugefchnitten, an den Nänvdern zus 
— mit dem Hammer rinnenartig hohl geſchlagen, und endlich 
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über einem bineingelegten mit Wachs beftrichenen Etahldrahte völfig zu— 
fanımengeflopft (aber nicht gelöthet). wird;. worauf man das ‚Ganze durch 
einige Löcher eines Drabtzieheifens zieht, und zuletzt den Draht „wieder 
beransmimmt. 

Wenn man Zeit gewinnen und weniger Eorafalt auf die Arbeit veriven: 
den will, fo kann man den noch flahen Blechitreifen, obne Draht, durch eine 
Reihe von Bieblodern geben laffen, wodurch er fih anfangs zu einer Rinne 
biegt, und dann zu einem Röhrchen fchließt. Hierbei geſchieht es indeſſen leicht, 
dab die Fuge, ſtatt gerade zu bleiben, fi winder, und daß die Höhlung nicht 
ganz regelmäßig ausfällt. Die Verfertigung folcher Röhrchen kann auf einen 
einzigen Zug Statt finden, wenn man zwei oder drei Sieheiſen nahe hinter 
einander anbringt, jedes mit Einem Loche, alle Löcher in, einer geraden Linie, 
und das folgende etwas, kleiner ald das vorhergehende, Zuweilen wird das 
Ziehen nur fo weit getrieben, daß das Röhrchen fi nicht gänzlich fchließt, 
fordern noch eine offen? Fuge bebält: dergleichen Rohtchen dienen als Ein: 
faffung von Blechwaaren, welchen man dadurch einen dicken twulftartigen 
Rand geben will; in die offene Fuge fchiebt man die Kante des Gegenſtandes 
(3. B. eines Lichtſcheer- oder Flaſchentellers x.) ein, nachdem das Röhrchen 
entiprechend gebogen ift. In diefem Falle iſt e8 gut, den geraden Lauf der 
Fuge dadurch ” ichern, daß man im Biebloche eine, vom Rande. einwärts 
vorkeriigenbe hniale Zunge anbringt, gegen welche die Kanten Bes. Röhr: 
chens ſich anlehnen müſſen. — Bei Röhren von größerem Durchmeffer (ans 
(diwarzem oder verzinftem Gifenblech) ift biefes letztere Mittel ebenfalls, und 
zwar zugleich in der Abficht angewendet worden, um die Zuge auf eine dichte 
und haltbare Weile zu. fließen. Die Zunge ‚im Ziehloche ift nämlich fo ges 
ftaltet, daß die Dagegen gedrängten BlechBanten fih nach innen — in einander 
eutgegengeſetzten Richtungen — uinbiegen und eine Art Hafen oder einfachen 
Falz bilden; ein Blechitreif mit ähnlich umgebogenen Rändern wird das ganze 
Robr entlang eingefhoben, welcder unter die beiden erwähnten Falze hinein— 
greift und mie eine Klammer diefelben zuſammenhält. Schließlich wird das 
Robr mit einem Dorne durch eim glattrandiges Loch (ohne Bunge) gezogen, 
damit die Falze fich feit geyen einander legen; und die Fuge Äußerlidy mit 
Schuell⸗Loth verlöther”). ° Ä | 

Größere Nöhren von Meffing, Tombaf, Argentan, plattirtem Kupfer 
(mie jene zu Fernrohren, Dperngläfern, zulindrifchen Leuchterſchäften u. 
dal. m.) ‚menden. nad dem Zuſammenbiegen des Bleches mit Schlagloth 
gelöthet, und über ‚einem Dorne gezogen. Letzterer ift. von ‚polirtem Stahle 
oder, bei bedeutender Größe, bon Gußeifen, 1%, bis 5 Buß lang und 
an Durchmeſſer der Höhlung des Rohres fo nahe gleih, daß er eben 
noch leicht genug ins Innere: deffelben geihoben werden kann. An jedem 
Ende befißt er einen dünneren quer durdbohrten Zapfen, durd melden 
er, mittelft einer Gabel und eines Splintes, mit einer Kette in Verbin— 
dung gebracht werden Fann. Nachdem die Röhre auf den Dorn geſchoben 
ift, Hopft man den Endrand derjelben über das Ende des Doms um, 
damit fie ih nicht abftreifen fann. Das Zieben geſchieht fodann entwe— 
ter in horizontaler Nihtung auf einer Ziehbank Röhrenziehbank, 
bane à tirer, drawing machine, tube drawing machine), welche ſich 
ton der Scyleppzangen = Ziehbanf (S. 206) nur dadurd unterjdeidet, 
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daß ihr die Zange mangelt, weil (mie fhon angegeben) die Kette unmit— 
telbar an den Dorn gehängt wird; oder in vertifaler Richtung. Uneis 
gentlih wird die für den letztern Fall dienende Vorrichtung') vertikale 
Zieh bank genannt, indem nichts Bankähnliches an ihr ifl. Ein ſtar— 
fes hölzerne Balfengerüft trägt nämlid in feinem oberjten Theile eine 
außeiferne Trommel (tambour, barrel), an welder das obere Ende ber 
Kette befeftigt if. Letztere hängt gerade herab, ift unten mit dem Dorn 
verbunden, und giebt diefen ſenkrecht durch den Ziehring in die Höhe, 
wenn die Trommel (mittelft Rad und Getrieb) umgedreht, und dadurd) 
die Kette aufgewidelt wird. Unter dem Ziebringe muß im Boden eine 
Vertiefung oder eine Deffnung nad) dem Keller angebradt fein, damit 
man nicht nötbhig habe, durch übergroße Höhe des Gerüftes den Raum 
zur Anbringung des Dornd zu gewinnen. Die horizontale Zieh— 
bank hat — befonders bei großen Röhren, aljo ſchweren Dornen — 
den weſentlichen Nactheil, daß das Gewidt des Dorns einen ungleichen 
Druck gegen den Ziehring beranlaßt, fomit Urfadye ift, daß das Rohr 
ungleihmäßig geftredt wird, und vermöge der hierdurch eintretenden Span— 
nung ſich nad Entfernung des Dornes frümmt. Beim vertifalen Ziehen 
wird diefer Uebelſtand vermieden. Drei bis ſechs Züge durch ſtufenweiſe 
etwas engere Ninge vollenden jedenfalls das genaue Anſchmiegen des 
Rohrs an den Dom, mas der einzige Zweck des Ziehens ift, obſchon 
das Rohr aud ein wenig (um einige Zoll bei einer Länge von 3 bis 
4 Buß) fi firedt. Um den Dorn wieder aus dem Nobre zu entfernen, 
wird Erfterer verkehrt durdy einen Ning von Glodenmetall oder Eifen ges 
zogen, deſſen Oeffnung nit groß genug ift, um aud das Nohr mit 
durdyzulaffen. 

Bei Nöhren von beträchtlihem Durdmeffer wendet man mandymal 
eine der befchriebenen entgegengefegte Methode an; d. b. man befeftigt 
den Dorn in aufrehter Stellung ganz unbemweglich, fegt den Ning darauf 
und läßt diefen Letztern durd die beivegende Kraft längs des Dorns her— 
abziehen. Dei horizontalen Ziehmaſchinen ift diefes Prinzip ebenfalls in 
Ausführung gebradt’”), und zwar mit der Verbefferung, daß fein Dorn 
angemendet wird, und zwei Ziehplatten (die ziveite mit etwas Fleinerer 
Deffnung 10 bis 12 Zoll binter der erften) über das in horizontaler 
Lage bloß an einem Ende feftgehaltene Rohr hinftreifen. Diefe Platten 
werden durd) zwei parallele Schraubenfpindeln (die eine linfs, die andere 
rechts vom Rohre), welche mittelft Räderwerk eine Eorrefpondirende Ach— 
fendrehung empfangen, fo langſam fortgefhoben, daß fie in 1 Sekunde 
nicht mehr als etwa 4 Zoll durchlaufen. Durd) die Erfparung der Dorne, 
die Beichleunigung der Arbeit mitteljt gleichzeitiger Wirkung zweier Zieh: 
eifen, und den Naumgewinn (da das Rohr feinen Platz nicht bverändert, 
alfo die Maſchine mwenigftens um die ganze Nohrlänge Fürzer wird) bes 
fißt diefe Konftruftion große Vorzüge vor den gewöhnliden horizontalen 
Ziehmaſchinen. 

) Technolog. Encyklopädie, Bd. XII. S. 7. 
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Zuweilen ift man in dem Kalle, große Röhren zu zieben, wozu bie Kraft 
einer etwa vorhandenen Biehbanf nicht binreiht. Man kann fih dann mit 
gutem Erfolge des folgenden Berfabrens bedienen, wenn nur der (bier unent- 
bebrliche) gußeiferne Dorn ſchwer genug if. Man befeftigt den Ziehring oben 
auf einem der Länge nah durchbohrten Holz: Zylinder, der lang genug ilt, 
um den Dorn in fih aufzunehmen. Zu Anfang der Operation wird der Dorn 
fammt dem auf ihm ftedenden Robre auf die Deffnung des Rings fo geftellt, 
daß feine Achje in die Berlängerung der Achfe des darunter befindlichen Holz: 
Fluges fällt. Gine einfache Borrihtung von Eifenftäben verhindert den Dorn 
zu ſchwanken, geftattet ihm aber in vertifaler Richtung durch ben Ring zu 
gleiten, fobald eine Kraft ihn dazu treibt. Zieht man nun den ganzen Appa: 
rat an einem Seile 8 bis 10 Fuß hoch auf, und läßt ibn ſchnell wieder auf 
bern gepflafterten oder menigftens ſehr feitgeftampften Boden niederfallen, ſo 
ftößt der Holzflog auf und wird augenblidlich in feiner Bewegung gebemmt, 
indeß der Dorn noch einen Augenblid zu ſinken fortfährt, und alfo eine Bleine 
Strede weit durch den Biehring gebt. Die Erſcheinung ift übereinftimmend 
mit der beim Antreiben eines loſe gewordenen Hammers durch Aufitoßen des 
Stiels. ine vftmalige Wiederholung des bejchriebenen Verfahrens bewirkt 
endlihd das Nämliche, wie die ununterbrochen thätige Kraft des Zichwerks, 
und ber Dorn mit dem Rohre fällt ganz ins Innere des hölzernen Klotzes. 

Das Ziehen meffingener und anderer aus Blech gemachter Röhren wird 
vielfältig, und zum Theil mit einigen Mobiftfationen, angewendet. So zıebt 
man nicht nur runde, fondern auch edige (3. B. folche, welche ftatt mafjiver 
Stäbe als Mafchinenbeftandtheile, Stangen zu Stangenzirkfeln, Maßftäben 
x. gebraucht werden), nachdem fie mit Hülfe des Hammers gebogen und ge: 
lötbet find; aber man wendet hierbei nicht immer einen Dorn an, macht viel: 
mehr das Rohr an ſich ſtark genug, daß es dem Kniden widerfteht. — In 
England werben die hohl gegoffenen meffingenen Kattundrudwalzen (S. 111) 
durch Ziehen verdichtet. Sie werden zu biefem Behufe auf einen ftäblernen 
Dorn geftedt und durch gut verftählte Ziebplatten mit fonifhen Löchern gezo— 
gen, wozu eine große Dampfmaſchine die bewegende Kraft bergibt. Die Zieh— 
löcher fteben in einem foldhen Berbältniffe zu einander, daß die Durchmeffer je 
zweier auf einander folgender um etwa "/, Boll verfhhieden find. Das Ziehen 
wird fortgefest, bis der Zylinder fih um ein Fünftel oder ein Sechstel feiner 
urfprünglichen Länge geftredt hat. Nach dem Ziehen werden bie Walzen noch 
abgedreht, gefchliffen und polirt. — Meffingene Röhren, die als Regenfhirm- 
Ctöde gebraucht werden, werden über einem hölzernen Dorne gezogen, welcher 
alsdann barin fteden bleibt und bas dünne Rohr vor dem Einfniden ſchützen 
muß. Aeußerlich mit Längenfurchen verzierte, inwendig glatt zylindrijche 
Röhrchen von Silber ıc. zu Bleiftift-Etuis zieht man auf einem runden ftäh: 
lernen Dorne durch ausgekerbte Löcher. 

Scmiedeiferne Nöhren (zu Gasleitungen, Dampfwagen-Keſſeln 2c.)*) 
werden ebenfalls gezogen; aber es handelt fidy hierbei zugleid um das 
Zuſammenſchweißen der Fuge (an welder die Kanten bald ftumpf gegen 
einander ftoßen, jump joint, butt joint, bald ein wenig über einander 
gelegt find, Zap joint), und deshalb wird das Ziehen vorgenommen wäh— 
rend die Nöhren mweißglühend (ſchweißwarm) find"). Die in gehöriger 
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Breite vorgerichteten Eiſenſchienen (skelp) werden rothwarm zur an— 
nähernd richtigen Rohrgeſtalt mittelſt des Handhammers, oder einer Art 
Hebelpreſſe, oder eines Walzwerks“) gebogen, dann in einem Flamm— 
ofen weiß geglüht und aus der Ofenthür unmittelbar (mit oder ohne 
Dorn) mittelſt einer Schleppzangen-Ziehbank durch das Zicheiſen gezogen. 
Letzteres beſteht, um die Anwendung eines nach Erforderniß geſteigerten 
Druckes zu geſtatten, jedenfalls aus zwei Theilen, deren jeder die halbe 
Lochrundung enthält. Bir diinne Nöhren gebraudt ınan Zangen bon 
der allgemeinen Geftalt einer gewöhnlichen Schmiedezange, nur daß das 
Maul, quer bindurdgehend, ein Ziehlody enthält, welches durch Fräftiges 
Zufammendrüden der Zangenfchenkel feſt gefchloffen ‚wird; für. etwas ftär- 
fere Nöhren ein feitftehendes Geräth (scorpion), am welchem der untere 
Theil eine horizontale Eifenfchiene mit 4. B. fünf balbrunden Ausfchnit- 
ten, der obere (an einem Charnier aufjubebende und niederzulaffende) 
Theil ein langer Hebel mit entipredhenden und gleichen Musfchnitten ift; 
für die ſtärkſten Nöhren endlich zwei in einem Rahmen durch eine Schranbe 
auf einander zu preffende Baden, bon melden jeder die Hälfte der Loch— 
rundung darbietet. 

Gegenwärtig fegt man bei Fabrikation der geſchweißten eifernen Möhren 
mit dem Ziehen oftmals den Gebrauh von Walzen in Verbindung, oder be: 
dient fich der Leptern ausſchließlich (j. unten). 

Die bleiernen und zinnernen Nöbren werden ftetö auf einer horizon— 
talen Ziehbank gezogen, weil man fie von 2%, bis 3 Buß Länge, wie 
fie gegoffen werden (3. 124), durd das Ziehen bis auf 20, 30 und 
felbft 40 Fuß auöftredt, wozu der Naum in vertikaler Richtung nur mit 
unverhältnißmäßig Eoftfpieligen Anftalten gewonnen werden Fünnte. Man 
zieht diefe Nöbren (von bis 3 Zoll und noch mehr im Durchmeſſer) 
über. einem fdymiedeifernen, recht glatten und vidhtig runden Dorn, mit 
Ausnahme der engften Sorten, melde genug Wanpfteifigkeit haben, um 
nicht einzufniden, und bei denen das ‚Ziehen ohne Dorn als ein Mittel 
nicht nur zur Verlängerung, fondern. gleichzeitig zur Verengerung ihrer 
Höhlung benugt wird. So kann z. B. ein Rohr bon Zoll Weite 
auf Ya Zoll innern Durchmeſſers gebracht werden. Kommt beim Zichen 
mit ‚Dorn die. im Vorjtehenden ſchon mehrmals erwähnte Methode in 
Anwendung, den Dorn nebft dem Rohre durd das Zieheiſen zu beive- 
gen, fo ift man in der Länge der Röhren befhränkt, und kann diefe nicht 
wohl über 8 bis 12 Fuß fteigen laſſen, weil fehr fange Dorne ſchwierig 
‚mit der erforderlidyen Genauigkeit herzuftellen und eben fo ſchwierig wieder 
aus. dem Nohre herauszugiehen find. Dagegen gibt es eine andere Mes 
thode, modurd die längften Nöhren mittelft eine® Dornes bon nur 6 
Zoll Länge bergeftellt werden, indem der Leßtere mitten in der Oeffnung 
des Zieheiſens ftehen bleibt, während die Nöhre über ihm hingezogen wird, 
und die Rohrwand fi zwifchen Dorn und Ziehloch verdünnt. 

Zum Ziehen mit dem langen Dorne dient eine horizontale Ziehbank, 
welche wenig von der (S. 206) beſchriebenen Drahtziehbank mit Schlepp- 
zange abweicht, übrigens eben fo gut zum Ziehen dider Drähte und an— 


*) Polytechn. Journal, Bd. 66, &. 331. u 
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derer (nicht .bleierner) Möhren geeignet if. Das Zieheifen (der Ziehring, 
die Ziehplatte — von Gußeifen) befindet fi an einem Ende der Banf; 
an diefem Ende und am entgegengefegten liegt eine ausgezackte (mit Zäh— 
nen verfehene) Scheibe auf horizontaler Achſe, und eine Kette obne Ente 
ift über: beide Scheiben gefthlagen. In den oben her laufenden Theil 
diefer ‚Kette wird der Dorn — oder die Zange, welche Letztern gefaßt hat 
— eingehaft: und indem eine der Scheiben umgedreht wird, dreht die 
andere fid mit, wobei die fortgehende Kette den Dorn nebft darauf 
ftedendem Rohre mit fid zieht”). Statt deffen kann der Dorn mit einer 
Zahnſtange verbunden werden, melde durch ein eingreifendes Getrieb fort- 
bewegt wird; man -hat’aber hierbei die Mühe, die Zahnftange wieder 
zurück im ihre erfte Lage zu führen, wenn ein neuer Zug Statt finden 
fol. — In einer Sekunde geben etwa 3 Zoll Bleirohr durch das Zieh- 
eiſen. 

Um mit dem kurzen Dorne zu ziehen, kann die Einrichtung der Zieh— 
bank gany die nämliche fein, nur wird fie doppelt fo lang gemacht als 
dad längſte zu ziehende Rohr (4. B. 60 Fuß für Röhren bis zu 30 Fuß). 
Die Zieheifen find eiferne Platten von 6 bis 9 Linien Dide und 4 bis 
5 Zoll Länge und Breite, jede mit einem einzigen Loche. Das Zieheifen 
wird gegen eine gabelfürmige- eiferne Stüße mitten auf der Bank gelehnt. 
Der 6 Zoll lange eiferne polirte Dorn ift zulindrifh, an beiden Enden 
halbkugelig abgerundet. Im jedes Ende deffelben ift ein etwas ſtarker Ei— 
fendraht eingefchraubt, der Länger fein muß als die Nöhre nad) beendigtem 
Ziehen. Um 'den Dorn in der Oeffnung des Zieheiſens ſchwebend zu 
erhalten, ift der hintere Draht an dem Ende der Ziehbanf befeftigt, je— 
do fo, daß er fih zurüdicieben läßt. Man fängt damit an, daß man 
den vordern Drabt durd) das Rohr, und die Spite des Lektern in daß 
Ziehloch ſteckt. Dann bringt man die Zange der Ziehbank gegen das 
Bicheifen, faßt mit derfelben den Draht, und zieht diefen durd die Bes 
wegung der Bange fo lange an, bis der Dorn durd dad Nohr faſt ganz 
durchgegangen, mitten in das Zicheifen eingetreten ift, und der hintere 
Draht ihn nicht weiter gehen läßt. Hierauf erft faßt man mit der (neuer— 
dings dem Zieheifen genäherten) Zange die Spige des Bleirohrs, und 
sieht Letzteres — tiber den nun wunbewegliden Dom weg — durd daB 
Ziehloch. Um das Schleifen der Bleirbhren auf der Bank zu verhindern, 
bringt man (von 12 zu 12 Zoll. etwa) Querleiften oder dünne bölgerne 
Walzen an, auf melden die Röhre fortgleitet. Bemerft man beim Ziehen, 
daß einzelne Stellen des Bleies fi umlegen und abfhuppen, fo glättet 
man fie dor weiterem Ziehen durch Abfeilen oder Abſchaben, damit die 
Oberfläche rein bleibt: Ä 

Bleierne Nöhren mit einem Zinn-Ueberzuge können auf folgende Weife 
verfertigt werden. : Man nimmt eine folche Robre noch heiß aus der Form, 
in welcher fie gegoffen worden tft, und legt fie horizontal auf ein Bert von 
Werg, auf welches man vorber, nebſt Terpenthin oder gepulvertem Kolopho: 
nium, etwas gefhmolzenes Zinn gegeben bat. Man reibt alsdann bie Außen: 
fläche der Röhre mit diefem Werg, um eine Verzinnung zu bewirken. Ferner 


*) Le Blanc, Recueil, I. Planches 70, 71. 
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wird an das Ende eines Eifenftäbchens ein Büfchel Werg befeftigt, diefes mit 
Kolophonium und gefhmolzenem Zinn verfeben, und in der Röbre bin und 
ber gezogen. Soll der Zinn-Ueberzug dider werben, fo legt man die verzinnte 
Röhre in eine Giehform, die etwas weiter ift als jene, welde zum Gießen 
der Röhre gedient hat; ſteckt einen zylindrifchen eifernen Kern in das Rohr, 
welcher Pleiner fein muß als deffen Höhlung: und füllt nun die offenen 
Räume mit flüfigem Zinn aus. Die verzinnten oder mit Zinn umgoffenen 
Nöhren werden dann auf die gewöhnliche Weife gezogen. — Seit dem Gr: 
fcheinen der gepreßten Bleiröhren (f. unten) bat die Kabrifation der gezogenen 
außerordentlih abgenommen. Dagegen werden jegt zuweilen didwandig ges 
goffene Kupfer: und Mefing: Röhren auf ber Ziehbank geftredt ”). 

b) Gewalzte Röhren (tayaux cylindres, rolled tubes). — 
Das Walzen findet hbauptfählid Anwendung bei Darftellung geſchweißter 
fchmiedeiferner Nöhren (meiftentheils runder, aber auch vierediger und An— 
derer). Die Einrihtung des Röhrenwalzwerks gleiht im Weſent— 


lichen der des Eifen-Stabwalzwerfs (S. 154), indem zwei — zuweilen 
drei — gußeiferne Zylinder mit rings herumlaufenden Musfurdungen 


den Hauptbeftandtheil ausmahen. Diefe Furden, welde an der Berüh— 
rungslinie der Zhlinder Deffnungen von der äußern Geftalt des Nöhren- 
Querſchnitts (alfo Preisrund, quadratifch ꝛc. nad Erforderniß) darftellen, 
find in ihrer MAufeinanderfolge rüdfihtlih der Größe zweckmäßig abge— 
ftuft, um mittelft wiederholter Durdgänge die Nöhren zu fireden. Das 
vorläufige Aufbiegen, als Vorbereitung der Nobrform, geſchieht entweder 
ebenfalls zwifhen Walzen, oder durch andere befondere Vorrichtungen, 
ftets in rothglühendem Zuftande der Eifenfhienen. Zum Schweißen und 
Streden der Nöhre unter den Walzen muß aber Weißglühhige gegeben 
werden; das Rohr ftedt dabei auf einem Dorne, welcher nur allenfalls 
dann entbehrt werden Fann, wenn die Schweißung mit fhumpf gegen ein= 
ander ftoßenden Kanten Statt findet (butt joint tubes, ©. 221), ober 
wenn ein bereits gefchweißtes Rohr durch Auswalzen fowohl in der Wand 
berbünnt, als im lichten Durchmeffer verkleinert werden fol. Wie beim 
Ziehen der bleiernen Nöhren, fo bedient man ſich aud bier eines langen 
oder eines Furzen Dorns; der Erftere ift etwas Länger als das Nobr, 
aus welchem er an beiden Enden berborragt, und gebt mit dem Nobre 
durch die Walzen; ein kurzer Dorn aber figt an einer dünnen Stange, 
über weldye das Nohr ſich frei fortbewegen kann, und bebält feine Stelle 
in der Walzenöffnung, während das Rohr auf ihm fortjchreitet und deffen 
Wand zwiſchen dem Dorn und den Zylindern den Drud erleidet. Die 
Röhrenwalzwerke mit Anwendung eines langen Dorns**) find jegt wenig 
mehr gebräudhlid; beim Gebraud eines kurzen Dorns*’**) wird die bejons 
dere Arbeit zur Entfernung des Dorns aus dem Nohre erfpart, und es 
ift felbft nicht ein Mal nöthig, daß der wirkſame dide, zwischen den 
Malzen befindliche Theil des Dorns den Querfhnitt der Rohr-Höhlung 
) Polytehn. Gentralbl. Jabra. 1840, Bd. 2, ©. 613. 
**) Breveis XLIII. 212. — Yolytehn. Journal, Bd. 100, &. 10. — Ber: 
liner Gewerbeblatt, Bd. 18 (1846), ©. 76. 
+) Polytechn. Gentralblatt. Neue Folge, Bd 5 (1845), S. 390. — Poly: 
technifches Journal, Bd. 67, S. 365; Bd. 95, ©. 175. Kunſt- und 
Gewerbeblatt, 1849, ©. 549. 


Gepreßte Röhren. 225 


ausfülle, wenn man das Rohr elliptifh walzt und nachher durd Ziehen 
freisrund macht; denn mefentlid fommt es nur darauf an, daß an der 
Fuge Äußerlih die Walze den Drud ausübt, innerlid der Dorn mider- 
steht. Daher reicht eine einzige Walze ebenfalls fhon aus, wenn man 
diefe mit gehörigem Drude wirken läßt, und das Rohr auf einer rinnen 
förmigen geraden Unterlage darunter durchführt”). Indem bierbei die 
fortichreitende Bewegung dem Rohre direft eingepflanzt wird, und die 
Umdrehung der Walze nur eine Folge derfelben ift, nähert ſich diefes 
Verfahren ſchon fehr dem Ziehen der Röhren. Die Uebereinftiimmung 
wird faft vollfommen, wenn der das Rohr fortbewegende Apparat eine 
wirflihe Schleppzangen-Ziehbank ift**); denn falld auch alsdann die Wal- 
zen eine felbftändige Achfendrehung empfangen, fo dient diefe doch nur zur 
Verminderung des Ziehungsmwiderftandes, da ihre Geſchwindigkeit keinen— 
falls größer fein kann als die Geſchwindigkeit der Zange, welche Letztere 
folalih das eigentliche Fortbewegungsmittel bleibt, während das Walzen: 
paar (oder die eine Walze nebft der geraden Unterlage des Rohrs) nichts 
— als ein Erſatzmittel des Zieheiſens darſtellt. 

Bei Röhren aus Meſſing oder Kupfer, welche kurz und dick gegoſſen, 
nachher geſtreckt werden, erreicht man dieſen letzteren Zweck ebenfalls mittelſt 
Walzen, zwiſchen welchen das Rohr, auf einem ſtählernen Dorne ſteckend, 
durchgelaſſen wird. Das Walzwerk beſteht entweder aus zwei Zylindern von 
der im Vorſtehenden beſprochenen Art, oder man konſtruirt es aus vier 
Scheiben, deren jede auf ihrer Randfläche eine viertelfreisförmige Auskehlung 
entbält, fo daß alle zufanımen — vermöge ihrer freuzförmigen Stellung gegen 
einander — eine Kreisöffnung bilden’). Den Dom fann man aus brei 
Theilen zufammenfegen, um ibn ftüdweife leichter aus dem fertigen Robre zu 
entfernen. Diefe Urt Walzwerk, welde auf der Außenfeite der Röhren einen 
vierfahen Grath erzeugt, ift auch zu gefchweißten Eiſenröhren angewendet 
worden; deögleichen ftatt des Zieheiſens zum Biehen ungelötheter (gegoffener) 
meffingener Röhren, in weldem Falle das Räderwerk fehlt, da die Walzen 
feine felbftändige Umdrehung empfangen ****). 

c) Gepreßte Röhren (gedrüdte Nöhren, Kompreffions- 
rtöhren, luyaux repousses, (uyaux par compression). — Wollte 
man ein metallenes Rohr von beträchtliher Wandftärfe durch ein Zichloch 
bon anfehnlich geringerem Durdmeffer ziehen, ihm alfo bei Einem Durd)= 
gange eine fehr bedeutende Verdünnung und Streckung zumuthen; fo 
würde hierzu nicht nur eine ungemein große Kraft erforderlih fein, ſon— 
dern aud das Nohr eher abreifen als dem Zuge durch Stredung nach— 
geben. Dagegen wird der Zweck erreihbar fein, wenn man flatt. der zie— 
benden eine drüdende Bewegung ausübt, wobei nur nöthig ift, daß das 
Rohr (Hinterhalb des Loches, durch welches es austritt) mit einer feſten 


*) Polytehn. Gentralblatt. Neue Folge, Bd. 7 (1846), ©. 55. — Poly: 
technifches Journal, Bd. 96, ©. 435. — Jobard, Bulletin, VII. 357. 


) Polytechn. Gentralblatt. Neue u. Bd. 8 (1846), ©. 438. — Vo: 
Igtehnifches Journal, Bd. 102, ©. 108; Bd. 105, ©. 93. 


+) Polytechn. Journal, Bd. 80, ©. 1. — Polytechn. er Jahrg. 
1841, Bd. 1, ©. 194. — Technolog. Encyklopädie, Bd. 12, ©. 10. 


), Polytechniſches Gentralblatt, 1840, Bb. 2, €. 613. 
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Umbüllung eingefchloffen werde, um fih nit zufammenzuftauchen und in 
der Dicke auszubreiten, um überhaupt feinen andern Ausweg zu baben, 
als eben dur jene Austrittsöffnung. Auf folhe Weife werden Nöhren 
aus den weichſten Metallen (Zinn und Blei) dargeftellt, welche die oben 
vorgejegten Namen führen. Denft man ſich — um dem Berjtändniffe 
näher zu fommen — eine einfabe Spritze mit teigartiger Maffe gefüllt, 
fo wird Letztere in Geftalt eines Zylinders durdy die runde Deffnung der 
Spritze beraudgepreßt, wenn man den Kolben hinein bewegt. Sat der 
Kolben in der Verlängerung feiner Achfe einen zulindrifhen Stift oder 
Zapfen, deffen Durchmeffer Feiner ift als jener der Sprigenöffnung, in 
deren Mitte er ſich befindet und fortbewegt; fo muß die beraustretende 
Maffe als ein Rohr erfcheinen, deifen äußerer Durchmeifer gleich der Weite 
der Deffnung, und deffen innerer Durcdhmeifer gleih der Dide des erwähn— 
ten Zapfens if. Statt der Sprike eine im Weſentlichen gleich geftaltete 
fehr ſtarke VBorrihtung von Gußeifen (die Prefform, Glode, cloche), 
ftatt eines Teiges das Blei oder Zinn gefegt, und zur Ausübung der 
drüdenden Kraft eine ftarfe eiferne Schraubenfpindel mit vorgelegtem Rä— 
deriverf, beifer eine mächtige hydrauliſche Preſſe angenommen — erhält 
man einen Begriff vom Preffen der Nöhren *). Die Prefform ift 1", 
bis 3 Fuß lang, und bat innerlih einen folden Durcdmeffer, daß fie 
genau paffend ein gegoffenes Bleirohr von 2 bis 2, Zoll Wanpftärfe 
aufnimmt, deffen Höhlung beliebig weit ift (von Y, Zoll bis 4, 6 und 
ſelbſt 10 Zoll). Der zyhlindriſche Bortfaß des Preßkolbens (piston), 
nämlich der Kern oder Dorn (däme, mandrin) paßt in diefe Höhlung 
und ift fo lang, daß er nod in die Austrittsöffnung der Borm (den 
Preßring, modele, matrice) reiht, wenn der Kolben ganz zurückge— 
zogen ift. Die Prefform liegt horizontal oder ſteht vertifal; übereinſtim— 
mend damit ift der Zhlinder der hhdrauliſchen Preffe oder die Preßſchraube 
angebradt, und zwar in gleicher Achfenlinie. Der Borgang beim Preffen 
ift mefentlih derfelbe wie beim Ziehen, mit dem Unterfchiede, daß mit 
einem einzigen Durchgange die Wanddide des Rohrs die ganze geforderte 
Verminderung erleidet (j. B, von 2 oder 2", Zoll auf 1 bis 2 Linien). 
Die Länge des erzeugten Rohrs ſteht im Verhältniſſe diefer Verminderung 
der Wandſtärke; d. b. fie ift defto größer, je bedeutender die Metalldide 
des gegoffenen Rohres gegen jene des erzeugten gepreften Rohres genom— 
men wird. 

Hätte 3. B. das gegoffene Robr 5 Zoll, das daraus gepreßte 8 Linien 
äußern Durchmeffer, bei 6 Linien Weite; fo fände (abgefeben von der Berdich— 
tung des Metalls, welde nur 1/0 bis !/.,, beträgt) eine Verlängerung auf 
das 127 fahe Statt, db. b. aus 2 Fuß gegoffenen Rohrs entftänden 254 Fuf 
gepreßtes Rohr, und zwar in einer zufammenbängenden Länge. Man macht 


*) Armengaud, V. 354. — Gewerbeblatt für das Königreih Hannover, 
Jahrg. 1844, ©. 63. — Berliner Verhandlungen, XXH, (1843) ©. 164. 
— Tehnolog. Enchklopädie, Bd. 12, S. 11. — Brevets, XLVIII. 203; 
LXVH. 262. — Polytehn. Gentralblatt, Jahrg. 1838, Bd. 1. ©. 178; 
1843, Bd. 2, S. 532. — Polytehn. Journal, Bd.9, S. 332; Bd. 66, 
©. 34; Bd. 78, S. 301; Bd. 91, ©. 2755 Bb. 92, ©. 5; Bd. 102, 
S. 179. — Jobard, Bulletin, VI. 261; XI. 34, 44. 
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die dünnen und engen Sorten in Längen bis zu 60, 80, felbft 150 oder 200 Fuß, 
die größern bis zu 20, 30 Fuß. — Die gepreßten Bleiröhren haben 
vor den gezogenen die ausgezeichnete Dichtigfeit des Metalls voraus, vermöge 
welcher fie ganz frei von Höhlungen und Poren, und äußerft glatt find. Wenn 
man fehr weite Röhren in dem Augenblide, wo fie aus der Preßform bervor: 
treten, der Länge nach aufſchneidet und flach ausbreitet (Beides durch cine 
mechanifche Borrichtung), jo entftchen gepreßte Bleiplatten. 

Von der borftehend bejchriebenen Mtethode des Kaltpreffens der 
Dleiröhren unterfcheidet fi das Warmz oder Heißpreffen dadurd, 
daß die eiferne Preßform durch außen um diefelbe angebradıtes Kohlenfeuer 
auf einer Temperatur erhalten wird, bei welcher das Blei eben nur ges 
ſchmolzen bleibt. Im Austreten aus der Deffnung, in welder die Rohr— 
bildung vor ſich geht erftarrt es (zu melden Behufe wohl aud eine be= 
fondere Kühlvorrichtung mit Waffer angebradt wird), und das Nohr kann 
(wie beim Kaltprejfen) fogleih auf eine Trommel aufgewidelt werden. 

Man bedarf bei biefem Verfahren einer geringern Preßkraft als beim Kalt: 
preffen; durch Nachgießen frifhen Bleies in die Form kann die Röhre beliebig 
lang bargejtellt werden (mie denn in der That Gremplare von 630 Fuß Länge 
bei '/,, Zoll Weite, und von 800 Fuß bei 1/, Zoll Weite gemacht worden find); 
endlich geftattet das Heißpreffen die Anwendung eines Purzen Dorns, ber nicht 
mit dem Preßkolben verbunden, fondern mitteljt eines Steges in den Preßring 
eingejegt ift, da das Blei außerhalb des Steges ſich wieder vereinigt und den 
Dorn ohne Unterbrehung umschließt. — Man hat Einrichtungen angegeben, 
um bie Röhre während ihres Entftebens inwendig zu verzinnen. 


Drittes Kapitel. 


Fernere Ausarbeitung der Metall = Fabrifate 
(weite Stufe der Verarbeitung). 


Diefes Kapitel begreift den allergrößten Theil der in den Wetallarbeiter- 
Merkftätten üblichen Werkzeuge (outils, fools). Sein Inhalt ift weſent— 
lih eine Werkzeugkunde, darf aber nicht bloß die Beichreibung der Werf- 
zeuge (und der fie erjegenden Werkzeug Mafcdinen, machines- 
outils, engines, machines) fondern muß aud die Angabe ihres Gebraus 
ches, nebft den nöthigen Bemerkungen über den Umfang und den Grad 
ihrer Anwendbarkeit enthalten. Werkzeuge und Vorrichtungen, welche nur 
in einzelnen Gewerbszweigen, für ganz fpezielle Arbeiten gebraucht werden, 
fallen aus diefer allgemeinen Darftellung weg *”). 


Erfte Abtheilung. 
Mittel zum Anfaffen und Feftbalten. 


Die mwenigften Arbeitsftüde werden bei der Bearbeitung frei und uns 
mittelbar mit der Hand gehalten, oder liegen (ftehen) durd ihr eigenes 
Gewicht hinlänglich feſtz theild um beide Hände frei zu haben, theils um 
den Gegenftänden eine feſte und unveränderliche Zage zu geben, theild end» 
ih um die Regierung mit der Hand bequemer zu machen, müſſen die 
meiften auf irgend eine Weife in feftftehenden oder beweglichen Werkzeu— 
gen eingefpannt werden. In einigen Fällen muß man aucd Werkzeuge 
anwenden, um Arbeitöftüde anzufaffen, aufjunchmen, von einer Stelle 
zur andern zu legen, welche zu Fein oder zu zart find, um unmittelbar 
zwiſchen die Winger genommen zu werden. 


) J. A. Schubert, Elemente der Mafchinenlcehre, 2. Abtbeil. Dresden 
und Leipzig, 1844. — CE. Hartmann, Bollfländiges Handbuch der 
neueften englifchen Werkzeugslebre, II. Bd. Werkzeuge der Metallarbeiter. 
Den 1850. (179. Bd. des Neuen Schauplages der Künfte und Hand: 
werfe). 
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Gegenſtände, welche wegen zu großen Umfanges oder zu beträchtlichen 
Gewichts nicht mit Händen geboben, gewendet, transportirt werden können, be: 
wegt man mittelft einesKKrahns (Kranichs, gruc, crane), über deffen ver- 
fchiedene Einrichtungen bier nicht gehandelt werden dürfte, ohne die Grenzen 
unferer Aufgabe zu überfchreiten. 


I. Der Schraubftock (e&lau, élau d’etabli, vice, bench-vice, 
standing vice *) 


Er ift das allgemeinfte Mittel zum Feſthalten, und daber nit nur 
in allen Metallarbeiter-Werkftätten unentbehrlih, fondern felbft bei man— 
chen MWerarbeitungen des Holzes und anderer Materialien nothivendig. 
Beim Beilen, Bohren, Durhfägen, Behauen, überhaupt bei den meiften 
Arten der Bearbeitung, werden Vtetallftüde, welche nit gar zu Flein find, 
in dem Schraubftode eingefpannt; desgleihen mandmal beim Schmieden 
(S. 176). Nah der Größe der vorfommenden Arbeitsftüde ift jene des 
Schraubftodd fehr verſchieden; man bejtimmt fie durd Angabe des Ge— 
wichts, welches von 1 Pfund bis 100 Pfund und darüber gebt. Der 
Schraubftod wird an der Werkbank (Etabli, bench) befeftigt entweder 
mittelft einer an ihm befindlichen Schraubzwinge; oder nur mittelft einer 
von ihm ausgehenden, auf der Oberflähe der Bank angefchraubten, hori= 
jontalen Fortſetzung (Scheere, palte, daher ein fo anzubringender 
Scraubftod: étau A patte); oder auf andere Weiſe. Er befteht aus 
einem feitftehenden und einem beweglichen Theile. Lebterer ift bei den 
gewöhnlichen Schraubftöden von der Bank abgewendet und dem Arbeiter 
zugekehrt. Die Verbindung des bemweglihen Theiles mit dem unbeweg— 
liben findet dur eine Art von Gewinde oder Charnier Statt. An dem 
unbeweglichen Theile find nämlih unten zwei Seitenplatten (Baden, 
(jamelles) befeftigt, zwiſchen melden der bewegliche Theil fih um einen 
borizontalen Bolzen drebt. Iene Seitenplatten bilden zufammengenommen 
das, was man die Flaſche nennt. Die oberen Enden der beiden Theile, 
welche zmwifchen fid das Arbeitsſtück fefthalten, führen gleichfalls den Na= 
men Baden (mächoires, jaws), und bilden zufammen das Maul 
(mors, chop, chap, mouth). Die inneren Flächen des Mauls find mit 
aufgefchmweißtem und gehärtetem Stable belegt, auch — um feiter zu faf- 
ſen — feilenartig rauh gehauen. Cie find nad unten zu etivad diber— 
gent geftellt, wenn der Schraubfto® ganz gefchloffen iſt; bierdurd erreicht 
man, daß diefe Flähen — vermöge der Bogenbewegung um den Bolzen — 
erft bei einer mittlern, am öfteften gebraudten Oeffnung des Schraubftods 
mit einander parallel werden. Die Schließung des Schraubftods geſchieht 
mittelft der Schraube, die an einem durd ihren Kopf geftedten Hebel oder 
Schlüffel (manivelle) umgedreht wird, und deren Mutter fi in der 
Hülfe, boite, box (einem mit dem unbewegliden Theile des Schraub— 


*, Tehnolog. Encyklopädie, Bd. XIV, Artikel: Shraubföde — Werf: 
zeugfammlung, S. 17. — Karmarſch Mechanik, S. 99, 107. — Art 
du Serrurier, par Hoyau, Paris 1526, — Holtzapffel, 11.854 - 861. — 
Kunſt⸗ und Gewerbe:Blatt, 1848, ©. 6ll. 
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ſtocks verbundenen Rohre) befindet. Eine Beder treibt die Baden aus 
einander, wenn man die Schraube linfs umdreht. 

Eine nähere Befchreibung der Echraubitöde bätte noch zu erörtern: bie 
Form des Mauled nach deutjcher und franzöfifcher Art; die Anbringung eines 
kleinen Schlagftods, worauf gelegentlich Arbeitsitüde mit dem Hammer geridy: 
tet werden, u. f. w.; die Verbindung der Hülfe mit dem feftftebenden Theile 
bes Schraubftodes, wobei man Grfterer zwedmäßig durch befondere Einrichtum: 
gen eine fanfte auf und nieder fippende Bewegung geftattet *); die Schützung 
der Schraube vor ten abfallenden Feilipänen durd eine über ihr angebrachte 
Dede **); die längliche Geftalt des Loches (oeil) in dem beweglichen Theile, 
durch welches die Schraube gebt; die zweckmäßige Stellung des Schlüffels, das 
mit nicht etwa durch deſſen Gewicht der Schraubftod ſich von felbit ein wenig 
öffne; die Geftalt der Flaſche, wodurd eine Befchädigung der Schraube zu vers 
meiden ift, wenn auf das eingefpannte Arbeitsftüd mit dem Hammer geſchla— 
gen wird; das Nusfübrlichere über die Befeftigung des Schraubftods an der 
Werkbank. — Das Schraubengewinde ın der Hülfe wird der Negel nad ein: 
gelötbet, weil die Wandung bdiefes Nobres wenig Etärfe hat; beffer ericheint 
das Berfahren, die Hülfe dider zu machen uud das Gewinde binein zu fchneis 
den ***). — Transportable Echraubftüde — auf einem eigenen, allenfalls mit 
Rädern wagenartig verfehenen, Gejtelle angebracht ****) gewähren öfters große 
Bequemlichkeit. 

Dei den gewöhnlihen Schraubftöden ift die Größe der Deffnung 
fehr bejchränft, wenn man nicht das Gewinde tief unter die Schraube 
legt (wodurd aber das ganze Werkzeug groß, ſchwer und deßhalb koſtſpie— 
lig wird) oder eine befondere Einrichtung trifft ****"); außerdem verurfadht 
die Bogenbewegung um das Gewinde, daß nur bei einer einzigen beſtimm— 
ten Größe der Oeffnung die Flächen des Mauls völlig parallel zu einans 
der find, dagegen bei Pleinerer Deffnung die oberen Kanten, bei größerer 
die unteren Kanten des Mauls vorzugsweife das Arbeitsftüd faſſen. Bei 
den Parallel-Schraubftöden (étau parallele, etau A mouvement 
parallele, parallel vice) find alle diefe Nachtheile vermieden, indem der 
bewegliche Baden nicht im Bogen, fondern in gerader Linie fortgebt. 
Dabei bleiben die Innenflähen des Mauls ſtets mit einander parallel, 
und der Schraubſtock kann ohne Nachtheil eine große Deffnung gewähren, 
wenn aud er felbft nur ziemlidy Flein if. Diefe Schraubftöde find von 
zweierlei Art: entweder ſchraubt fih die Schraube in einer Hülfe aus 
und ein, indem fie den beweglichen Baden führt; oder fie dreht ſich bloß, 
ohne ſich zu fehrauben. Die Feder bleibt in beiden Fällen weg FT). So— 


*) Polytehn. Journal, Bd. 63, ©. 342; Bd. 64, S. 270. — Polytechn. 
Gentralbl. 1849, ©. 27. 

») Gewerbe:Blatt für das Königreih Hannover, Jahrg. 1842, S. 96; und 
an mebreren der außerdem angeführten Orte. 

”) Polytechn. Gentralbl. Jahrg. 1849, S. 769. — Polytehn. Journal, 
Br. 113, ©. 187. 

), Polytechn. Journal, Bd. 81, ©. 401. — Polytechn. Gentralbl. Jahrg. 
1841, Bd. 2. ©. 1146; Neue Folge, Bd. 6, 1845, ©. 103. — Deutſche 
Gewerbezeitung, Jahrg. 1345, ©. 277. 

+), Mittbeilungen, Lief. 14 (1837) ©. 416. 

+) Polytehn. Gentralblatt, Jahrg. 1842, Bd. 1 S. 925 Neue Folge Bd. 7, 
©. 6. — Polytehn. Journal, Bd. 80, ©. 97. — Deutiche Gewerbe: 
zeitung, Jahrg. 1846, S. 41. 
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gar Parallel-Schraubſtöcke ohne Schraube (mit Zahnſtange, in welche eine 
Spirale oder ein Sperrkegel eingreift) find vorhanden *). 

Das Prinzip der Spirale hat man in etwas abgeänderter Weife auch 
auf ſolche Schraubſtöcke, deren Baden ſich durch Winkfelbewegung öffnen 
und fchließen, angewendet “). 

Wenn ein im Scraubftode befeftigtes Metallftüd von verfdiedenen 
Seiten bearbeitet werden muß, fo ift es nöthig, daffelbe loszumachen und 
in anderer Lage wieder zu befeftigen (umzgufpannen). Um diefe Mühe 
tbeilmweife zu erfparen, gibt man zuweilen dem Schraubftode eine foldhe Ein= 
ribtung, daß er ſich im Erforderungsfalle um eine vertikale Achfe rund 
berumdreben, menigftens in einem ziemlich großen Bogen menden "**), 
auch wohl auf und abmärts neigen, oder mitteljt eines Kugelgewindes 
(genou) ****) in faft jede beliebige Stellung verfegen läßt. 

Falls ein Gegenftand nicht zwei parallele Flächen darbietet, um leiht und 
fiber von den Baden des Schraubftods gefaßt zu werben, muß man oft den: 
felben zwifchen zwei angemeffen ausgefchnittene Holsftüde legen und fammt 
diefen in den Schraubſtock bringen. Auch Arbeitsftüde, welche mit glatten, 
fhon fertig gearbeiteten Flächen verfehen, oder fonft von zarter Befchaffenbeit 
find, fpannt man nicht unmittelbar in das Maul des Schraubftods ein, weil 
deſſen Raubigfeit ihnen unmwillfommene Spuren aufdrüden würde. Man be- 
dient fich für folche Fälle gewiffer Hülfsgerätbe, weldhe, in das Maul des 
Schraubſtocks gelegt, zwiichen ibre glatten und gewöhnlich weichen Klächen das 
Arbeitstüß aufnehmen; nämlich bleierner Baden, oder ber hölzernen 
Feilfluppe, sloping clamp *****), oder ber fo genannten Spannblede, 
mordache, clamp, spring clamp, weldye aus zwei eifernen, Pupfernen oder 
mefiingenen (auch wobl hölzernen), durch eine bogenförmige Stablfeder zufam: 
menbängenden Baden befteben; oder endlich Fleiner, ganz ftählerner Klüpp: 
hen +), welche an Geftalt den Spannblechen ähnlich, doch von viel geringerer 
Größe find. — Einen andern Z3weck bat der Reiffloben (mordache à chan- 
frein, chamfer-clamp) +7), deſſen fchräg ftebendes Maul, wenn er fammt einem 
Arbeitsftüde eingefpannt ift, dem Lestern eine fchiefe Lage gibt; wodurd es 
möglich ift, bei gewöhnlicher, horizontaler, Führung der Feile ſchräge Facetten 
u. dal. anzufeilen. So werden an Thürbändern u. dgl. die Kanten fchräg 
abgefeilt, eine Arbeit, weldye man das Abreifen nennt. — Diünne flache 
Gegenftände, welche auf ihrer breiten Oberfläche befeilt werden, und in ber 
dazu nöthigen Lage durd keins der eben genannten Mittel gehalten werben 


) Mittheilungen des Gewerbevereins für Hannover, Lief. 18 (1839), S. 333. 
— Polytechn. Gentralblatt, 1839, Nr. 48. — Polytehn. Journal, 
Br. 73, ©. 104; Bd. 112, ©. 18. 

) Polytehn. Journal, Bd. 75, ©. 5. — Polytechn. Eentralbl. 1839, 

Br. 1, ©. 454. 

"+, Mittheilungen, Lief. 14 (1837) ©, 416; Lief. 39 (1845) ©. 369. — 
Polytechn. Gentralbl. 1838, Bd. 1, ©. 376; Neue Folge Bd. 6 (1845) 
S. 104. 

"+, Brevets, XXIX. 324. — Bulletin d’Encouragement, XXIX. (1830) 
p. 282. — Polytehn. Journal, Bb. 41, ©. 195. — Mittheilungen, 
Lief. 33 (1843) ©. 431. — Polytehn. Mittheilungen, Bd. II. ©. 1. 

+) Geißler’ Drechsler, I. Taf. IX. Fig. 7. 
+) Werkjeugfammlung, ©. 35. 

+7) Werkjeugfammlung, ©. 35; — Geißler's Drechsler, I. 79. 
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fünnen, legt man auf ein im Schraubftode eingefpanntes Feilbolz, auf 
welchem fie durch Stifte oder dgl. an Verſchiebung gehindert find. 


I. Feil: und Stielfloben *). 


Für Pleine Arbeitsjtüde vertritt die Stelle des Schraubftods der 
Feilkloben, Sandfloben (&lau A main, pince A vis, tenaille à 
vis, vice, hand-vice), weldyer — fo fern er in der Hand gehalten wird — 
eine beliebige Wendung des Arbeitsjtüdes geftattetz fo daß diefes leicht 
an allen Seiten befeilt werden fann, wozu man im Schraubftode eines 
mebrmaligen Umfpannens bedürfen würde. Der Beilfloben bat in den 
Haupttheilen Mebnlichfeit mit einem Schraubftode, ift aber nur 3 bis 6 Zoll 
lang. Die beiden Theile deffelben find durch ein fürmliches Gewinde 
(ohne Flaſche) mit einander verbunden, und zwifchen ihnen liegt die Feder. 
Die Schraube ift mit dem einen Theile feſt verbunden, und gebt durch 
ein längliches Xod des andern Theils. Außerhalb des Leptern trägt fie 
eine Slügelmutter, die, wenn fie angezogen wird, den Beilfloben fchließt. 
Die größten Feilkloben verfiebt man mit einer bier= oder fehsedigen 
Mutter, die mittelft eines darauf geftedten Schlüſſels umgedrebt wird. 
Die Schraube wird oft ein wenig gebogen, um leichter die Bogenbewe— 
gung beim Deffnen und Schließen zu geftatten. Der Geftalt des Maules 
nad) unterfcheidet man die Beilfloben in ſchmalmaulige (dog-nose 
hand-vice, pig-nose hand-vice) und breitmaulige (cross-chap 
hand-vice). — Zum Einfpannen zarter oder fhon faft fertig gearbeiteter 
Gegenftände, welche durch die rauhen und harten Flächen eines gewöhnli— 
hen Feilkloben-Mauls befhädigt oder wenigſtens mit entftellenden Eins 
drüden verfehen werden würden, bedient man fih hölzerner Feilkloben 
bon verfchiedener Geftalt (aus Pockholz, Buchsbaum-, Kornelkirſchen— 
Sulz 2.). 

Große Peilfloben befeftigt man öfters an dem MWerktifche, und ges 
braucht fie dann nad) Art fehr Kleiner Schraubftöde (Tifhfloben, table- 
vice) **); dagegen find die Fleinften, melde fonft wegen ihrer Kürze nicht 
fe in der Hand gehalten werden könnten, mit einem Stiele verfehen, 
wobon fie den Namen Stielfloben (lau à queue, fail-vice), erhals 
ten. Die fchmalmauligen Stielfloben führen bei den Uhrmachern den 
Namen Stiftenklöbchen (dtau à goupilles), weil fie zum Einfpannen 
abzufeilender Stifte befonders bequem find. Mehrere Arten von Stielflo= 
ben, mit verfchiedenen Abänderungen in der Einrihtung, find für gewiſſe, 
minder allgemeine Zwede gebräudlid. Hierher gehören die Stielfloben 
mit hohlem Stiele, und mehrere in der Uhrmacherei angewendete, wie dad 


— — — — ts 


) Technolog. Encyklopädie, Bd. V., Artikel: Feilkloben; Bd. XIV. 
S. 56—61. — Werkzeugſammlung, S. 36. — Karmarſch, Mechanik, 
S 100. — Bulletin d’Encouragement, XXXII. (1833) p. 322. — 
Polytechn. Journal, Bd.51, S. 1943 Bd. TI, ©. 310. — Mittheilungen 
des Gewerbeverein für Hannover, Lief. 27 (184) S.516. — Polytedn. 
Gentralbl. 1842, Bd. 1, ©. 389; 1838, Bd. 2, S. 1163. 

) Technolog. Enchklopädie, Bd. XIV. ©. 54. 
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KronradeStielflüöbdhen, dasUnruh-Stielklöbchen oder Spin- 
delklöbchen (dtau A queue & balancier, balance vice), u. f. w. 


II. Zangen. 


In fo fern die Zangen zum Befthalten von Wrbeitsjtüden dienen; 
haben fie weſentlich einerlei Beitimmung mit den Feil- und Stielfloben ; 
doch unterfcheidet fih ihre Anwendung dadurd, daß man mit Zangen nur 
folhe Gegenftände hält, melde Feiner ſtarken und lange dauernden Befe— 
ftigung bedürfen. Die bier zu erwähnenden Zangen find (außer den be= 
fannten großen Beifzangen, tenailles, tricoises, pincers, teldye 
man zum Ausziehen und gelegentlih Abfneipen von Nägeln u. dgl. ges 
braucht) bon dreierlei Art: 

a. Gewöhnliche Flachzangen (pincettes, bequeltes, plyers), 
mit ſchmalem, flachem Maule und gebogenen Schenfeln oder Griffen. Zus 
mweilen bewirkt man durd eine zwiſchen die Schenkel gelegte Feder, daß 
die Zange von felbit fi) öffnet, wenn man mit dem Drude der Hand 
nachläßt'). Die Charnierzange (joint-plyer) ift eine Flachzange mit 
runden Ausferbungen im Maule, um die Furzen Nöhrden, woraus Do— 
ſen-Charniere ꝛc. zufammengefegt werden, beim Befeilen ihrer Enden feft- 
zubalten ). 

b. Schiebzangen (tenaille à boucle, pin-tong, sliding tong), 
mit geraden Schenfeln, welche von einem länglid vieredigen Ninge (cou- 
lant) umfaßt werden, der die Zange fließt, wenn man ibn herabfchiebt. 
Eine Feder zwifchen den Schenkeln öffnet fie, wenn .der Ring binaufge- 
[hoben wird ***). Das Maul (chop) ift, wie bei den Beilfloben, entwe— 
der breit (dann heißt das Werkzeug aud insbefondere säide-vice) oder 
fhmal (slide-plyer). Die Schiebzangen find fehr zweckmäßig zum Ein— 
jpannen Fleiner und zarter Arbeitsftüde, weil man nad dem Herabfchieben 
des Ringes nicht ferner mit der Hand zu drüden braudt, um das Feſt— 
balten zu bewirken, und weil die Kraft, mit weldyer der Ring die Zange 
ſchließt, das Arbeitsftüd nit befhädigen kann, wie öfters bei einem Feil— 
oder Stielfloben durd das Anziehen der Schraubenmutter der Tall fein 
würde. Mehrere befondere Arten der Schiebzangen find bei den Uhrma= 
ern gebräudlih, wie die Steigradzange (pince aux roues de 
rencontre), Schraubenpolirzange, Zeigerzange (pince aux 
aiguilles) ac. 

c. Bederzangen, Pinzetten, Kornzangen, Kluppzangen 
oder Klüppchen (pinceltes, brucelles, bercelles, corn-tongs, twee- 
zers) ****), Eleine und ſchwache Werkzeuge, welche nur dazu dienen, zarte 
Gegenftände anzufaffen und Furze Zeit zu halten, um fie zu befehen oder 
bon einem Orte zum andern zu legen. Die einfadhfte Art diefer Zangen 

) Karmarſch, Mechanik, ©. 44. 
») Werkzeugſammlung, S. 57. — Technologiſche Encyklopädie, Bd. VII. 

Artikel: Goldarbeiten, S. 165. 
+), Werkzeugſammlung, ©. 56. 
+), Karmarih, Mechanik, S. 47. 
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entjteht, wenn man einen etwa 6 Zoll Tangen und gegen Y, Zoll breiten 
Streifen bon Stahlbleh oder hartgehämmertem Meffingbleh von der 
Mitte aus gegen beide Enden bin fpitig zufeilt, in der Mitte umbiegt, 
und die dadurd gebildeten zwei Schenkel fo fehr einander nähert, daß fie 
nur etwa %, Zoll weit an den Epiten Flaffen. Ein leichter Fingerdruck 
‚reiht hin, fie ganz zu fchließen; und nad dem Aufbören deffelben öffnen 
fie fih von felbft wieder. Defters wird ein kleiner Schieber angebradt, der, 
borgefhoben, das Wiederaufgehen verhindert, fo lange er in feiner Stelle 
bleibt; oder das Zängeldhen fo eingerichtet, daß ed durch die Federkraft 
feiner Schenkel von felbft ftets gefchloffen bleibt, fofern man nidt durd 
den Fingerdrud auf ein Paar Knöpfen daffelbe öffne. Das hintere 
oder obere Ende des Werkzeugs (mo die Schenkel ſich vereinigen) verfieht 
man mandmal mit einer Schaufel, um damit mehrere Fleine Gegenftände 
auf ein Mal aufnehmen zu können. Zum Anfaffen fehr zarter Stüde 
bedient man ſich meffingener Federzangen mit Spiten von Elfenbein oder 
Ebenholz. Muh doppelte Federzangen gibt ed, aus zwei geraden, 
4 bis 5 Zoll langen Schenfeln beftehend, die in der Mitte mit einander 
berbunden find, fo daß jedes Ende für ſich eine Zange darftellt. 


Zweite Abtheilung. 


Mittel zum Abmeſſen, Eintbeilen und 
2inienzieben. 


I. Linienreißer. 


Um gerade Linien auf Metallarbeiten nad) dem (eifernen oder ftählers 
nen) Zineale (regle, rule) zu ziehen, dient ein ſpitziger gehärteter 
Stahlftift, eine Nadiernadel, Neifnadel, pointe, drawing point, 
oder ein Fleiner, fharfer Hafen, Reißhaken. Dieſe höchſt einfachen 
Werkzeuge, deren Gebraud von felbft Far ift, werden in ein hölzernes 
Heft aefaßt. 

Auf einer Röhre, überhaupt einem Zylinder, kann zum Ziehen einer Linie 
parallel mit deffen Achfe das gewöhnliche Lineal nicht leicht und feit in der 
gehörigen Richtung angelegt werden. Man verſieht e8 daber für diefen Zweck 
mit einer angefchraubten hölzernen 2eifte, die fih das ganze Lineal entlang 
erftredt und mit der Fläche des Leptern einen rechten Winkel bildet, welder 
beim Gebrauche einen Bogen der Iylinderfrümmung umfaßt: auf diefe Weife 
entftcht das fogenannte Robrmaß, die Rohrlehre*). 


N. Streichmaß, Reißmaß, Warallelmaf, Warallelreißer 
(tracequin, (rusquin, marking gauge)''). 


Dft ift es nothwendig, eine oder mehrere gerade Linien parallel zu 
einer Kante des Arbeitsftüdes zu ziehen. Die Entfernungen mitteljt des 





) Technolog. Eneyflopädie, Bd. IN. ©. 526. 
) Technolog. Eneyklopädie, Bd. IX. ©. 521. 
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Zirfeld abzumeffen, und dann die Linien nad dem Lineale zu ziehen, ift 
meift zu weitläufig. Das Streihmaß erleichtert und beſchleunigt diefe Ar— 
beit ſehr. Es befteht gewöhnlich') aus einem Stüde Eifen oder mit 
Eifen befchlagenem Hole (dem Anſchlage), durch weldes ein 6 bis 8 Zoll 
langes Eifenftäbchen geſchoben ift. Letzteres wird, in der Stellung, welche 
man ihm gegeben hat, mittelft einer Schraube befeftigt. Es enthält an 
einem Ende eine rechtwinkelig befeftigte Stahlipige, die auf das Arbeits— 
ftüf zu ftehen fommt und die Linie einreißt, wenn der Anfchlag an die 
Kante gelegt und längs derfelben fortgeführt wird. Indem man das 
Stäbchen mehr oder weniger aus dem Anfchlage hervorzieht, wird die Ent— 
fernung der Linie vom Rande des Arbeitsftüdes beliebig verändert. Um 
das Stäbchen fehr genau einftellen zu Fünnen, wendet man zumeilen eine 
fünftlibere Einrichtung an *"). 

Ein höchſt einfaches, aber freilih unvolfommenes Streihmaß ift folgen: 
des. Gin in der Form des Buchſtabens S ausgearbeitetes Stück Stahlblech 
ift auf feinen beiden Ponveren Krümmungen mit furzen Stacheln oder Spigen 
verfeben, welche in verfchiedenen Entfernungen von einander angebracht werden. 
Man wählt zwei davon aus, deren Zwifchenraum die angemefjene Größe bat, 
legt die eine als Anfchlag an den Rand des Arbeitsftüdes, und reißt mit 
der andern bie Linie. — Das ftebende Streihmaß*’*) beftebt aus einem 
fheibenförmigen Fuße mit ganz ebener Bodenfläcdhe, einem davon — redhtwin: 
felig gegen jene Bodenfläde — fich erhebenden Stäbchen, und einer auf Letz— 
terem verfchiebbaren Hülfe, durch welche unter rechtem Winkel gegen das Stäb- 
chen eine lange Reißfpige gefept wird. If mun die Aufgabe, auf einem Ar: 
beitsftüde parallel zu einer gegebenen Fläche Linien vorzuzeichnen, fo legt man 
daffelbe mit biefer Fläche auf eine vollfommen ebene Platte, ftellt auf Letztere 
auch das Streihmaß mit feiner Fußflähe, und führt es längs des Arbeits: 
ftüdes bin. 


I. Maßſtäbe (Echelle, regle, pied, metre, rule) ****). 


Die einfachſten beftehen befanntlih aus einem eifernen oder mefjinges 
nen Lineale, auf welchem die Eintheilung in Zolle u. ſ. w. verzeichnet ift. 
Mafftäbe, melde man bequem in der Taſche tragen will, werden mit 
Gharnieren zum Zufammentegen eingerichtet, und fehr zweckmäßig (zugleid) 
leiht und feſt) aus gezogenen bvieredigen meffingenen Nöhren zuſammen— 
geſetzt. Um große Abmeffungen, z. B. an Mafchinen, vorzunehmen, 
wobei die äußerfte Genauigkeit nicht erforderlich ift, eignet ſich fehr gut ein 
Meßband, nämlich ein gefirnißtes, mit der Zoll-Eintheikung bedrudtes 
Leinen= oder Seidenband, welches bei bedeutender Länge nur wenig Naum 
einnimmt, und in einer fcheibenförmigen Büchſe von Holz oder Meffing 
auf einer Spindel aufgerollt if. Das Ende ragt durd eine Deffnung 
am Umkreiſe der Büchſe hervor, damit man das Band nah Erforderniß 
abwideln und herausziehen fann. Oft bringt man im Innern der Büchſe 


*) Art du Serrurier, par Hoyau; Paris 1826; p. 11. — Geißler's Drechs— 
ler, I. 87. 
»Karmarſch Medanif, ©. 111. — Geißler's Drechsler, I. 87. 
"+, Polytehn. Gentralbl. 1849, S. 1218. 
“+, Technolog. Encyklopädie, Bd. IX. ©. 488. 
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eine fpiralförmige Feder an, melde das Band von felbft wieder aufwidelt 
fobald man es nicht mehr angefpannt hält ”). 


IV. Zirfel (compas) **). 


Die Anwendung der gewöhnlichen Zirkel zum Meffen und Eintheilen, 
jo wie zum Zeichnen von Kreifen oder Kreisbögen, darf als befannt an— 
genommen werden. In den Werfftätten der Metallarbeiter fommen fol: 
gende weſentlich bverfchiedene Arten von Zirfeln vor: 

a) SCharnierzirfel (compas à charniere, compasses), beren 
beide Schenfel durd ein Gewinde oder Charnier (charniere, joint) zuſam— 
menhängen, wie bei den Zirfeln, weldye man gewöhnlich in den Reißzeu— 
gen findet. Sie find meiftens von Stahl gemacht und mit gehärteten 
Spitzen verfehen, oder bejtehen aus Eifen mit ftählernen Spiken; dod) 
gebraudht man für feinere Arbeit auch meffingene mit eingeftedten ftähler: 
nen Füßen. Ein gehörig ftarfer Bau muß weſentlich berüdfichtigt werden, 
da der Metallarbeiter das Werkzeug nicht immer fo zart behandeln Fann, 
als ein Zeichner gewohnt if. Der Kopf oder das Gewinde ift daher did 
und breit, die Schenkel find did, und die Spigen nit ſchlank verjüngt, 
fondern kurz angefchliffen, rund und nicht zu fein. Selbſt beim Schmie— 
den gebraudt man dergleihen Zirfel, um die Dimenfionen der Arbeits— 
ſtücke nachzumeſſen (Feuerzirfel); nod weit häufiger ift deren Gebrauch 
an der Werkbank. Ift die Mufgabe, um ein Loch als Mittelpunft einen 
damit Ponzentrifhen Kreis zu befchreiben, fo wird in den einen Fuß eine 
dide Fegelfürmige Spite geftedt, melde nicht ganz in das Loch einfinkt. 
Zumeilen madt man die Schenkel ein wenig nad einwärts frumm, damit 
auc bei etwas großer Deffnung die Spiken nicht zu chief aufftehen. — 
Da man oft in dem Valle ift, eine beſtimmte Deffnung des Zirfeld län— 
gere Zeit mit Sicherheit unverändert erhalten zu müffen, ein gewöhnlicher 
Zirkel aber durch zufälliges Anſtoßen leicht ſich verftellt; fo ift es eben fo 
zweckmäßig als gebräudhlid, mit dem einen Schenkel einen eifernen oder 
ftählernen Kreisbogen zu verbinden, der den Mittelpunkt feiner Krümmung 
in dem Charniere bat, durdh ein Loch des andern Schenfels durdgebt, 
und in demfelben mittelft einer Drudichraube befeftigt wird: Bogenzir— 
fel, compas à quart de cercle, wing-compasses. Zür genaueften 
Einftelung der Spigen wird dann öfters der Bogen mit einer Mikro— 
meter-Schraube verfehen, welche man umdreht, nachdem die Drudihraube 
Ihon angezogen, und die Deffnung annähernd bereits berichtigt ift. 

Es gibt au Bogenzirkel, deren Bogen auf feiner fonveren Seite gezabnt 
ift; in dem Schenkel, durch welchen der Bogen fich ſchiebt, ift dann ein kleines 
Getrieb angebracht, deffen Umdrehung, rechts oder links, den Zirfel fchließt oder 
Öffnet, ohne daß man bie Schenfel unmittelbar mit der Hand bewegt (rack- 


) Mıttbeil. des Gewerbevereins für das Königreich Hannover, Lief. 24 
(1841), ©. 241. 

») Werfzeugfammiung, ©. 61. — Karmarfh, Mechanik, ©. 44, 47, 108, 
109, 110, 112, 192. — Art du Serrurier, par Hovau, Paris 1826, 
p. 5, 11. — Geißler'8 Drechsler, 1. 81. — — Centralbl. 1849, 
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compasses). ine genauere Ginftellung wirb zwar bierdurdy möglich, als bei 
den einfachen Bogenzirfeln ohne Mifrometerfchraube; allein der Eingriff des 
Getriebes mit dem Bogen ift jelten in dem erforderlihen Grade fanft und 
dauerhaft. . 

b) Sederzirfel (compas &lastique, compas A ressort, spring- 
divider). Die Schenfel hängen mit einander durd eine bogenförmige 
(zuweilen ſelbſt zwei Mal wie ein Schraubengang gewundene) ftählerne 
Feder zufammenz und diefe, welche nebjt den Scenfeln aus Einem Ganz 
zen gearbeitet iſt, ſtrebt den Zirkel bis zum äußerſten Grade zu öffnen. 
Eine beftimmte erforderlibe Deffnung erhält man dadurd, daß mit dem 
einen Schenkel eine ziemlih lange Schraube verbunden ift, melde unge— 
bindert dur ein Loch des andern Scenfels geht, und außerhalb des 
Letztern mit einer Slügelmutter verfehen if. Wird die Mutter rechts um- 
gedreht, jo treibt fie die Schenkel einander näher; dreht man fie links, 
fo geitattet fie eine größere Deffnung vermittelt der Elaftizität der Feder. 

Die Schraube ift entweder gefrümmt (äbnlid wie der Bogen bei den 
Bogenzirkeln); oder das Loch für diefelbe im zweiten Schenkel ift länglich, die 
Schraube jelbft aber in ihrem Befeftigungspunfte um einen Stift drehbar, d. b. 
einer fippenden Bewegung fähig: auf diefe oder jene Art wird eine Klemmung 
bei der verfchhiedenen fchrägen Stellung der Schenfel vermieden. Die Feder: 
zirtel empfeblen ſich durch Bequemlichfeit des Gebrauches und durch ficheres 
Feitbalten der Stellung, werden daher ſehr häufig angewenbet, doch niemals 
zu großer Arbeit, daher fie felten über 6 Zoll lang find. 

ec) Stangenzirfel (compas & verge, beam-compasses). Zwei 
Bälle find es vorzüglih, in melden die Stangenzirfel vor den übrigen 
Arten der Zirkel weſentliche Vorzüge haben, oder felbit unentbehrlich wer— 
den: erftens, wenn man fehr großer Deffnungen bedarf; zweitens, wenn 
twegen der Feſtigkeit oder zur Verfertigung genauer Eintheilungen eine 
fenfrehte Stellung der Spigen gegen die Fläche der Arbeit unerläßlich ift. 
Nach diefen verfhiedenen Umftänden bedarf man der Stangenzirfel von 
allen Größen, jo daß die Stange von zwei Zoll bis zu fünf oder ſechs 
Fuß Länge bat. Die Haupt-Einrihtung flimmt mit jener der Stangen 
jirfel, die man beim Zeichnen gebraucht, überein. Die Schenkel oder 
Spigen find nit wohl über zwei Zoll lang, Laffen fid) mit ihren Hülfen 
auf der Stange verfchieben, und mittelft Druckſchrauben feftftellen. Oft 
ift eine Spige ganz unbemweglih mit der Stange verbunden, oder dod) 
nur ſehr wenig, mitteljt einer Mifrometerfhraube, beweglich, um die ge= 
nauefte Berichtigung der Einftellung zu geftatten. Eine Mifrometerfhraube 
zu dem angegebenen Zwecke ift überhaupt bei jedem guten Stangenzirfel 
notbiwendig. Bei Meinen Zirfeln macht man wohl die eine Spike ganz 
unbeweglih, und berfieht die zweite mit einer Schraube, durch welche fie 
bewegt wird, ohne daß eine Schiebung aus freier Hand möglid if. Die 
Stange ift aus Eifen, Stahl oder Meffing (im legtern Falle ſehr zweck— 
mäßig, Leichtigfeit mit Feſtigkeit vereinigend, bon einem gezogenen Rohre 
gebildet). Nur fehr lange Stangen madt man zumeilen von Holz, wozu 
man am beften recht trodenes Mahagoni= oder Birnbaumholz gebraudt. 

Gut ift es, für einen irfel zwei oder drei Stangen von verfchiebener 
Länge zu befigen, die man nad Bedarf mit einander wechſelt, um bei Fleinen 
Arbeiten nicht durch die Unbequemlichfeit einer langen Stange beläftigt zu wer: 
den: in berfelben Abficht werden mefjingene boble Stangen auch wohl fo eins» 
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gerichtet, daß man fie durch angeftedte Stüde verlängern fann. Die Form 
ber Stange ift nichts weniger als gleichgültig; vieredige Stangen und über: 
haupt foldhe, welche eine Fläche nah unten fehren, find zu verwerfen, weil 
fie leiht beim Anziehen der Drudfchrauben eine Abweichung der Spiten geftat- 
ten; nah oben muß dagegen jederzeit eine Fläche fein, um ben Stützpunkt 
für die Drudjchrauben darzubieten. Daher maht man am beften die Stange 
dreiedig oder fünfedig, und ftellt nad unten cine Kante, nad oben eine Fläche. 
Daß die Stange vollfommen gerade, und an allen Stellen von völlig gleicher 
Geftalt und Stärke fein muß, verfteht fi von felbft. — Mit den Stangen: 
zirfeln find einige Borrihtungen verwandt, deren man fih beim Kupferftechen 
bedient, um einzeln oder konzentrifch liegende Kreife zu ziehen, und welche zu 
dieſem Behufe, durch ihre Feitigfeit und Unwandelbarkeit, Vorzüge vor ben 
gewöhnlichen Stangenzirfeln und Federzirfeln befigen ). 

d) Didzirkel, Greifzirkel, Taſtzirkel, Taſter (compas 
d’Epaisseur, callipers, caliber-compasses). — Um bei der Bearbeitung 
bon Zylindern und anderen, theils runden, theils nit runden Körpern 
die Dicke derfelben zu meffen, gebraudt man Zirkel mit ſtark ausmärts 
frummen Scenkeln und fhumpfen Spiten. Uebrigens find dies theild 
Charnierzirfel mit oder ohne Bogen (im erftern Falle, wing-callipers, 
oft mit Mifrometer-Stellung, zuweilen mit gezahntem Bogen und Getriebe, 
rack-callipers) ; theils Bederzirkel, spring-callipers. — Das Trieb— 
maß (calibre a pignons, pinion-gauge) der Uhrmacher ift ein Fleiner 
Didzirfel, deffen wenig gebogene Schenkel ohne Charnier und obne Weder 
feft mit einander und mit einem Furzen Griffe verbunden find, in fid) 
felbft aber Elaftizität genug befiken, um dem Drude einer Schraubene 
mutter (melde nebjt ihrer Schraube gleich wie bei den gewöhnlichen Feder: 
zirkeln angebracht ift) nadyzugeben. Kleinere Didzirkel macht man öfters 
von Meffing, die größeren immer von Stahl. Berficht man die äußer— 
ften Enden der Schenkel mit rechtwinkelig aufgefegten feinen Spitzen 
(welche fo geitaltet fein müffen, daß fie bei völliger Schließung des Zir- 
feld genau an einander paffen und nur Eine Spike bilden), fo Fann der 
Didzirfel dazu dienen, eine gemeſſene Dide auf Papier abzutragen, oder 
die auf einer Zeichnung abgenommenen Durchmeifer an dem Arbeitsftüde 
nachzumeſſen. — Doppelte Didzirkel (double callipers) find foldye, 
deren Scenfel die Geftalt eines S haben, und in der Mitte durd ein 
Charnier mit einander verbunden find, fo daß das Werkzeug im ganz 
geſchloſſenen Zuftande die Form der Ziffer 8 darbietet (daher der franyde 
fifhe Name: huit de chiffre). Die beiden Enden geben ftetd genau 
einerlei Deffnung, und der zur Hand genommene Zirkel braudt daher nie 
umgedreht zu werden, um ihn in die rechte Lage zu bringen. Auch Fann, 
während man mit dem einen Scenfelpaare eine Dide mift, das Maf 
an dem zweiten Paare beobachtet werden in Fällen, wo die Geftalt des 
Arbeitsftüds eine VBerrüdung des Zirkeld beim Abziehen unvermeidlidy macht 
(3. B. bei Meſſung der Bodendide eines Gefäßes). Zumeilen find an 
foldyen doppelten Zirkeln die Schenkel der einen Seite gerade, die andern 
gebogen. Dann dient, bei ganz gleicher Länge der Schenkel, die gebogene 
Seite ald Didzirfel, um einen Durdhmeffer zu prüfen, den man mit den 


*) Mittbeilungen, Lief. 2, 1834, ©. 83; Lief. 9, 1836, &. 1%. 
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geraden Schenfeln auf einer Zeichnung abgenommen hat. Werden die 
geraden Schenkel in dem Berbhältniffe von 22:7 länger gemacht als die 
bogenförmigen, fo geben erftere den ausgebreiteten Umfang eines Kreifes 
an, deffen Durchmeſſer durd die Deffnung der Purzen Schenkel angezeigt 
wird: man kann auf diefe Weife 3. B. fchnell die Breite eines Blechſtrei— 
fens angeben, der, zhlindrifch zufammengebogen, eine Nöhre von beftimm= 
tem Durchmeffer liefert (Nöhrenzirkel). j 

An dem Gharniere des einfahen Didzirfels kann ein damit Ponzentrifcher 
eingetbeilter Kreis angebracht werden, auf welchem man bei jeder Stellung ber 
Schenkel die Größe der Oeffnung in Theilen des Zollmaßes ablieft ; diefer Kreis 
ift mit dem einen Scenfel aus dem Ganzen gemacht, der Zeiger dazu figt an 
dem andern Schenkel, die Theilung wird am beten durch verfuchsweifes Oeff— 
nen bes Birfeld auf verfchiedene an einem Maßftabe damit abgenommene Maße 
(wobei man jedes Mal den Standpunkt des Zeigerd bezeichnet) bergeftellt *). 
Gin Zirkel diefer Art von nur 5 Zoll Länge ift durch eine geringe Modifikation 
feiner Gebrauchsweife zum (ziemlich genauen) Meffen großer Zylinder — bis 
3 Fuß Durchmeſſer — tauglid, wobei er nur einen Pleinen Bogen des Um: 
kreifes umfpannt**). 

e) Hohlzirkel (inside callipers). Sie haben die Beftimmung, 
den Durdmeffer von Höhlungen zu unterfuhen. Die einfahen Hohl» 
zirfel beftehen aus zwei durd ein Charnier verbundenen Scenfeln, deren 
äußerfte Enden rechtwinkelig auswärts gebogen und ftumpf find. Höh— 
lungen, die im Innern ſich erweitern, Fünnen damit nicht gemeffen werden, 
weil man den Zirkel nicht durdy die Deffnung berausjuziehen vermag, 
ohne ihn zufammenzudrüden. Für foldhe Bälle verlängert man daher 
die Schenkel jenfeitö des Charniers, und verbindet mit einer diefer Ver— 
längerungen einen Graöbogen, auf mweldem die andere als Zeiger ſich be— 
wegt. Iſt der Zirkel in die Höhlung eingebradt und bis zur Berührung 
feinee Schenkel mit den Wänden geöffnet; fo beobadtet man den Stand 
des Zeigers auf dem Gradbogen; fließt hierauf den Zirkel, um ihn her— 
auszieben zu können; und öffnet ihn endlich wieder fo weit, daß der Zei— 
ger auf feinen vorigen Standpunft kommt: die Schenkel geben nun die 
gemeffene Weite an. 

Gin einfacher Didzirfel wird ohne Weiteres als Hoblzirkel brauchbar, wenn 
man feine bogenförmigen Schenkel um das Charnier dergeftalt dreht, daß die 
Enden derfelben nicht gegen einander, fondern aus einander ſehen. Sehr oft 
aber find Hohl- und Didzirfel in Einem Werkzeuge mit einander verbunden, 
indem man die Schenkel über das Charnier hinaus verlängert, und ibnen auf 
der einen Seite die Geftalt eines Didzirkels, auf der andern die eines Hohl: 
zirkels gibt. Weſentlich ift hierbei, daß die Oeffnungen beider Seiten ſtets 
genau einander gleih find. Man kann mit einem foldhen Werkzeuge 3. B. 
die Weite einer Höhlung meffen, in welche ein Zylinder von gegebenem Durch— 
meffer paffen foll, oder umgekehrt. Ein kleiner Zirkel diefer Art führt in den 
Uhrmacher: Werkftätten (wegen feiner Geftalt, die einer menſchlichen Figur mit 





*) Yolgtehn. Journal, Bd. 95, ©. 48. — Polytechn. Gentralbl. Neue 
Folge Bd. 5 (1845), ©. 543. 

*) Polytechniſche Mittheilungen, Bd. I. ©. 222. — Polytehn. Gentralbl. 
N. F. Br. V. S. 541. — Notizblatt des bannoverfchen Gewerbevereins, 
1845, Blatt 2. 
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fl Mikrometer-Zirkel (micromätre) *). "Diefer Name fol hier 
mehrere Inftrumente bezeihnen, melde in der Einrihtung bedeutend von 
einander abweichen, jedod) das Gemeinſchaftliche haben, daß fie ein genom— 
menes Maß bedeutend vergrößert darftellen, und daher fehr feine Abmeſ— 
ſungen geftatten:, Dieſer Zweck wird hauptfächlich ‘auf dreierlei Weife er— 
reiht > a. die Schenkel eines kleinen Dickzirkels find jenſeits des Charnierb 
bedeutend, und in gerader Geſtaltverlängertz amt äußerſten Ende trägt 
einne ditſer Verlängerungen einen Gradbogen, die andere einen dazu gehö— 
rigen Nonius. be Der eine Schenkel tft: auf seinen kleinen Geſtelle befr— 
ſtigtz der zweite, allein bewegliche Schenkel verlängert ſich jenſeits des 
Drehungspunktes in eine lange. Nadel, welche auf) einemıfeilliegenden 
Gradbogen die Oeffnung vergrößert anhibi⸗ e. Die vorige Einrichtung 
iſt dahin abgeändert, daß die Fortſetzung des beweglichen Schenkels nicht 
felbſt den Zeigen bildet, „vielmehr. durch Verzahnung odernauf andere Weiſe 
einen beſondern Zeiger treibt, Der auf einen Gradbogen oder auf einem 
eingetheilten Kreiſe (einem Zifferblatte) ſeinen Weg durchläuft. Das von 
Zinken angegebene Akribometer beruht auf einem vberſchiedenen Prin— 
zipe, und iſt eine Art bon kleinem Stangenzirkel, der. längs eines fchräg 
geſtellten Maßſtabes verſchoben, und dadurd mehr oder weniger! geöffnet 
wird, weil dit Richtung der Bewegung mit dem Maßſtabe einen Winkel 
bildet. 41 oo 

Bum genauen Meffen geringer Diden, wie von 1 Ubrfedern, feinen Dräbten 
u. £ w. (vergl. S. 196), find Inſtrumente von-ben genanuten Einrichtungen 
fehr müglih, zu gebrauchen. In der Ubhrmacherei föunen, fie dienen, um, die 
zarten Zapfen der Räderwellen zu meflen, und zu unterfüchen,, ob diefelben an 
allen Stellen ihrer Länge einerlei Durchmeffer haben Caher in Biefen Falle der 
Name: Se 

Grwähnimg verdient hier anhangsweiſe das Berfahren/ durch Repeklition 

‚(Bervielfäftigung) des Maßes Fleine Gegenſtände mit erhöhtem Grade: von Ge— 
nauigkeit auch ohne Hülfe künſtlicher Zuſtrumente zu meſſen, wenn man arltr 
En guten ‚gewöhnlichen. Sirkel und: einen richtig getheilten Mapkab, bat, Um 
3 B. Die Die eines feinen Drahtes zu finden, wigelt man denſelben 20, 30, 
oo Mil um einen glatten Zylinder (einen. dien Drabt, eitien Hlasftab 'öber 
dal. ), fchiebt dabei die gut gezählten Windüngen dicht aneinander, mißt mit 
Birkel und Mapitab den Raum, melden fiescinmehmen, nnd theilt dieſe Größe 
durch: die Anzahl der Windungen. „Kine: Anzahl gleich. großer Kugeln »tärgs 
eines Lineals an einander. gelegt, der: Geſammtraum gemeſſen und: durch tie 
Anzahl dividirt⸗ gibt den Durchmeſſer einer rinzelnen Kugel genauer als man 
ihn unmittelbar: abmeſſen könnte, und zugleich win Durchſchnittsmaß, jofern die 
Kugeln nicht völlig «gleich find. (3. BeaFlintenſchrot-Körner) Gebt: ein mit dem 
Zirkel gefaßtes Maß nicht im ganzen-Theilen des Maßſtabs auf, ſo trägt man 
es zu wiederholten Malen auf den Maßſtab, bis man mit der Firkelſpitze genau 
einen Theilſtrich trifft, und findet dann durch Diviſion den Betrag des einfachen 
Mehes i in kleineren, — — als der en .. dorbietet. — 





*) Jahrbücher, X. 20, XVII. 28. — Geißler's —* ii 130, "Y. 
129. — Bulletin d’ Encouragement, XXX. 1831, p. 481. — Polytechn. 
Journal, Bd. 44, ©. 115. — a Annalen der x DOOR, Bd. 22 
Leipzig, 1831), ©. 238. 
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man z. B. gefunden, daß durch fünfmalige Wiederholung, auf einem in Linien 
getheilten Maßſtabe, das abgetragene Maß genau 23 Linien einnimmt, fo wäre 
die gemeffene Größe = %,, ober 4°/, Linien; ꝛc. 


V. ehren’). 


Unter einer Lehre (calibre, gauge, gage, guage, templet) ver= 
fteht man im Allgemeinen ein Geräth, welches eine Deffnung oder einen 
Ausfhnitt oder eine Herborragung bon bejtimmter Größe darbietet, damit 
man im Stande fei, die Geftalt oder die Größe eines Arbeitsftüds, oder 
Beide zugleih, nad diefer Vorſchrift zu bilden und mittelft derfelben zu 
prüfen. Bei vielen Gelegenheiten werden dergleihen angewendet, und ihre 
Geftalt kann fehr verfchieden fein, unterliegt au in der That eben fo 
vielen Modifikationen, als die VBerfchiedenheit des Zwecks oder das Gut— 
dünfen des Arbeiters bineinzubringen vermag. Einige Beifpiele werden 
dies deutlih machen. Bei der WVerfertigung mander gedrechfelter Gegen= 
flände, die genau nad) einer Zeihnung oder nah einem vorliegenden Mu— 
fterftüde ausgearbeitet werden müſſen, würde es oft viel zu meitläufig 
fein, alle Dimenfionen mit. dem Zirkel nachzumeffen, um fi bon der 
Nichtigkeit der Arbeit zu überzeugen. Man macht ſich daher eine Lehre, 
indem man das halbe Profil des Gegenftandes (z. B. einer Vaſe, einer 
Säule u. dgl.) in Mejfingbleh ausſchneidet, und diefes von Zeit zu Zeit 
an die Arbeit hält, um zu erfennen, wo noch nachzuhelfen ift, damit die 
llebereinftimmung bollfommen werde. Um die Schleiffhalen zu optiſchen 
Gläfern auf der Drehbank zu verfertigen, gebraudt man als Lehre ein 
Stück Blech, deſſen Nand nad der Geftalt eines Kreisbogens bon dem 
erforderten Halbmeſſer geichnitten ift: wenn die Krümmung der Lehre 
genau im die ausgedrehte Höhlung paßt, fo ift Lektere richtig bollendet. 
Auf äbnlihe Weife verfährt man bei anderen ſchalenartig vertieften 
Stüden. Um mehrere Metallitüde in borgefchriebener gleicher Breite oder 
Dicke auszufeilen, macht man in ein Stüd Stahl- oder Eifenbledy einen 
Einfhnitt von gehöriger Breite, und bearbeitet alle Stüde fo, daß fie in 
denfelben paffen, modurd man bequemer zum Ziele gelangt, als wenn 
man ftets mit dem Zirkel abmejfen wollte. 

Bon ähnlicher Art it die Schlüffellehre der Schloſſer, wonach bie 
Bärte mehrerer Schlüffel übereinftimmend ausgefeilt werden. Die Höhe bes 
Bartes wird durch einen Ausjchnitt am Nande ber Lehre geprüft, die Breite 
und Dide durch eine ſchlüſſellochförmige Deffnung auf der Fläche derſelben; 
auch für die Dide des Schlüffelihaftes oder Nohres ift ein Ginfchnitt wie für 
den Bart angebradt. Oft bat man Lehren vorrätbig, in welden eine Anzabl 
verschiedener Einfchnitte enthalten ift, unter welden man für jeden einzelnen 
Fall den tauglichen auswählt. Eine ſolche Beftimmung baben die Drabtlebren 
oder Drabtklinfen (S. 195). Die Durchmeffer von Löchern oder Röhren ver: 
gleiht man bequem mitteljt einer Lehre, welche eine fchmale, ſchlank keilför— 
mige Stahlplatte und durch Querftridhe beliebig eingetheilt ift, Zwei Oeff: 
nungen, in welde dieſes Inftrument fich gerabe bis zum nämlichen Theilftriche 
einſchieben läßt, werden dadurch ala übereinftimmend erfannt. Der Kaliber 





) Zechnolog. Encyflopädie, Bd. IX. Artikel: Lehre. 
Karmarſch Technologie I. 16 
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ſtab, mit weichem. man in Gewehrfabriken die Beik, ber; Ränfe: erharſcht iſt 
von biefer Beſchaffenheit. 

‚Batman Blechſtucke nad), bgrgefehriehenen Umeilfen ‚außjufeifen: (ivie 
zuBe die Platinen, Unden und Kupfer am Strumpftoirkerftuble u. bal.m.), 
fo legt man ſie (im Schraubſtocke) zwiſchen zwei gehärtete Stablplatten, 
welche Die erforderliche Geftalt beſitzen, und feilt: Alles weg, was über: den 
Umriß dieſer Lehre (oder ı dieſes Modelds) herborragt. Die Fenſt er— 
kluppe der Schloffer, : zum Aushauen der Feuſterbeſchläge iſt in Zweck, 
Einrichtung und Gebrauchsweiſe ganz ähnlich.“ Um; mehrere. Plättchen 
bon genau gleicher und borgeſchriebener Dicke zu. erhalten, legt man jedes 
einzeln in eine angemeſſene Vertiefung eines Stablitiufs, welches ‚ala Lehre 
dient, und feilt das PMläktden ſo langeab, bis\es, mit der Slide, der 
Lehre eben ift, und die Feile auf Lebterer aufläuft. 

Sehr bequem; amd. alfgemein- angetvendet find. Lehren, it. der anber⸗ 
licher Deffnung, die man nach dem. Bedürfniſſe ſtellt, indem ein Theil 
derſelben auf. dem andern berſchiebbar iſt (Scchublehre, Schiebbehre, 
ealibre ooulaut, slide gauge)’). Man kann ſich-dieſes Werkzeug, als 
einen, Stangenzirkel vorftellen,; welcher ſtatt der Spipen ſtumpfe Schenkel 
enthält, deren Seitenflächen rechtwinfelig gegen die Stange fliehen: Der 
zu meſſende Gegenjtand wird ia den, Naum, welchen hie gehörig: geftellten 
Schenkel zwiſchen ſich laſſen, eingelegt: 1 

Hierbei kommen mancherlei Abanderungen vor; man —— v. nebſt 
dem einen, mit der Stange feſt verbundenen Schenkel, zwei. bewegliche Ehen: 
kel an; oder man bewirft (wie ‚bei dem bierber gehörigen Pfeilermaße der 
Uhrmacher) die Führung des bewe— lien S Scheuͤkels mitteiſt einer Schraube, 
ſtatt aus freier Hunde Bür run, des Durchniefters der Eiſenbahnwagen⸗ 
'räder iſt eine) große Schublehte nüblich, welche zugleich die richtige Abſchrägung 
bed Radkrauzes angibt ?’). : Andeinigen Schuüblehren ift die Stange eingetheilt, 
und bie; ‚Entfernung der. Schenkel’ von ‚einander wird mittellt eines Nonius 


genau. angezeigt, ,, me bie sehn. jur- » Snbphung; feiner, Meflungen 
‚dienen, faun,‘“), 
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Von dh Mn. Winkelmage). PEIETRER. 


Das gewöhnliche oder eigtutliche Winfelmaf (@ Tre, square), 
auch —V —— oder ſchlechtweg Winkel — als ‚and 
‚mei Techtwinkelin an einander gefügten, Rühlermen Linealen beftchend ‚ans 
geſehen werden Bann, (dient theils zum Prũftun·xechtwinkeliger · Kanten 
(wobei man den innern Winkel deſſelben an die Arbeitegt)z⸗theils zur 
Unterfuhung einfpringender rechter Winkel, wozu man es mit feinen äufe 
ven, Händern anſchlägt; theils wanı Linien werhiiehsfeligrlgegere, den Rand 





?) Art du Serrarier, par Hoyan, Paris 1826, p. 4. — Karmarſch Es 
„mi, S. 108, — Geißler's Drechsker, 1. * XI. Fig. 6.— 
) Polytechn. Centralblatt, Jahr - 1849, & 661. 
2) Jahrbücher, XVIH. 9: — Mitibeilungen, Lief. 24 (1841), ©. 22. — 
—— Genträlbl latt 1842, Bd. 1. ©. 158. — Berliner Gewerbeblatt, 
3.1842), 61. — Gewerbeblat für das Königreich Hammer, 
Sun. 1842, S 399, 
) Tehnolog, Snevelopäpie, B—daAX. & 501, — Geißlers ‚Breihöler,, I 70. 
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‚eines Arbeitoſtückes zu ziehen. Im letztern Falle, mo das Winkelmaß 
flach aufgelegt wird, muß ein Schenkel deſſelben mit einem Anſchlage 
(d. b. einem an die Arbeitskante zu legenden Vorſprunge) verſehen fein 
(Anſchlagwinkel). Zu dieſem Behufe wird auf der äußern Kante 
des einen Schenkels rechtwinkelig eine ſchmale Leifte angelöthet oder: ange= 
nietet, welche über beide Slähen des Werkzeugs vorſpringt Winfelmaß 
mit Balz, :Cquerre à chapeau, rim square); oder man madjt den 
einen Schenkel bon Meffina und bedeutend dicker als den andern, welcher 
vröon Stahl iſt, und mitten in die Dicke des erſtern eingelaſſen wird. 
Zuweilen macht man das Winkelmaß doppelt, fo daß es die Form eines 
T erhält. - Das Tiefenmaß (der Ausdrehwinkel, Lochwinkel, 
Schubwinkel, sliding square, turning square) hat die Geftalt eines 
genau rechtwinkeligen Kreuzed, inden ein flählernes Lineal quer mitten 
dur den meſſingenen Anſchlag geſteckt ift, und darin nach Erforderniß 
verſchoben werden kann. Allenfalls Fann das Lineal mit. einer ZolleEin= 
teilung verſehen fein. Bei Gefäßen und anderen höhlen Gegenftänden 
kann mittelft dieſes ſeht nützlichen Werkzeuges — indem "der Anſchlag 
quer über die Deffming gelegt, das Linealaber bis auf den Boden hin— 
tingefehoben wird — ſowohl die Tiefe gemeſſen, als auch untetſucht wer— 
den, ob die Wand der Höhlung rechtwinkelig gegen die Oberfläche ſteht, 
und ob der Boden völlig eben und mit der Oberfläche paralfel iſt. Der 
Name Ausdtehwinkel kommt von der Anwendung des Inſtrumentes beim 
Drechſeln von Höhlungen. 00. — 

„Andere, als rechte Winkel mißt und überträgt man mittelſt des 
Schraͤgm aßes, Schrag winkels, der Schmiege (sauterelle, fausse- 
équerre, é6querro plianto, héyeau, hiveau, beoil, bevel). Dieß iſt 
ein Winfelmaß; deſſen beide Schenkel durch win Charnier verbunden find, 
und welches ſich demnach wie ein Zirkel’ mehr oder weniger öffnen Täßt. 
Gewoͤhnlich tft der’ eine Schenkel (der als Anſchlag dient) diel dider, tend 
der andere, der die Geftalt eines dünnen ftählernen Lineals hat, legt ſich 
ganz in einen Spalt des erjtern, wenn das Werkzeug gefhloffen wird. 
Man hat au ein doppelkes Schrägmaß von dei Geftalt eines T, wobei 
das Charnier mitten in dem Anſchlage Tiegt (T square). en 
en, ‚al N, genauer Arbeit beſtimmte Schrägwinkel verfieht man mit 
einem in Grade geteilten Bogen oder Vollkreiſe, um die vorſchriftmäßige Stel: 
ung zu erleichterny''ja wohl überdieß mit ‚einer Schraube ohne Ende, durch 
deren fanfte und langſame Bewegung bie Einſtellung auf das Schärfſte be- 
wirkt werden kann. 2:7 071 1 1 HARTE 3 aa I | 0 


NIE) Theilmafehinen (Machine & diviser, dibiding=engine). 


Die Fintheihung von Kreifen und geraden Linien im. eine, beftimmte Anzahl 
gleicher Theile wird — Sofern ein mäßiger. Grad von Genauigkeit genügt und 
keine beffere Vorrichtung ;zgim Gebote firht: — mittelſt eines Federzirkels, zweck— 
mäßiger mittelft 'eineg Stangenzirkels. ausgeführt, wobei man. mit größeren 
Abtheilungen anfängt und biefe nachher in kleinere Iheile weiter ‚zerlegt. Die 
hierzu anıgewendeten Birfel ſim Befondern Theil zirkel, :compas A diviser, 
divider genannt) müffen mit feinen Spigen verfehen fein amd befommen oft 
noch eine Ginrichtung, welche geftatter die Theilpunfte durch leiſe auf den Zirkel 
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geführte Hammerſchläge zu markiren, ſofern der Händedruck hierzu nicht, genü— 
gend erſcheint. Zirkeltheilungen können jedoch — abgeſehen von dem großen 
Zeitaufwande, welchen fie verurſachen — beim Gebrauch ber beſten Stangen: 
zirkel, mit dem ſchärfſten und geübteften Auge, bei Anwendung guter Wer 
größerimgögläfer und bei der äußerten Sorgfalt ; mie den höchſten praktiſch 
möglichen. Grad won Genauigkeit erreichen. Nach Neihenbad's Angabe 
Scheint. bei den vorzüglichſten Zirfeltbeilungen auf Metall, die Gleichheit der 
Theile höchſtens bis. auf Yaono Boll nerbürgt werden zu können. Diefer, Eleinjte 
Fehler ift noch zu groß, wenn es ſich um, ſehr fcharfe Tbeilungen, — wie bei 
den Kreifen der affronomifchen und geometriſchen Inſtrumente — banbelt. 
Außerdent it die Gintbeilting mittelſt des Birkels im ſolchen Fällen wiverbält 
nißmäßig mühſam. Ans diefen Gründen find gut gebaute‘ Theilmaſchinen 
für feine: mechaniſche Arbeiten : ein unertäßliches |" Bedürfniß. Sie ‚zerfallen, 
nad ibrer Beſtimmung, in zwei wejerttkich verſchiedene Arten: 2u — 

a) Kreid=- Theilmafhinen*. Man bedarf ihrer vorzüglich, 
um die Kreife der aftronomifchen und geometriſchen Inftmumente in Grade 
und Interabtheitiingen bon Graden einzutheilen. Dieſe Theilungen“ wers 
den mit fehr zarten Linien muf einen Streifen von’ feinem Silber aus— 
geführt, welcher in den meffingenen Kreis‘ eingelegt it. Dit Thtilma⸗ 
ſchinen können im. Einzelheiten ‚der Konftruftion, bon. einander abhgeichen 
das Prinzip ihrer Wirkung iſt in der Regel folgendes. Ein grober (2 
bis 5. Buß im. Durchmeſſer  baltender) ‚Kreis: om gelbem: oder, Tothem 
Meffina, in. Form eines Rades ausgearbeitet, und auf: einer ſenkrechten 
ftählernen Achſe in horizontaler Lage ünterſtützt, enthält anf der obern 
Fläche feines Kränzes eine mögfihft genate Grad-Eintheilung. Auf der 
Achſe diefes Original-Kreiles. dder multtertteifes, with, nertig 
parallel und. konzentriſch mit demſelben, der einzufpeileuse, Kreis befeftigk, 
welder von beliebigem Durchmeſſer, nur. ‚nicht; größer als der, Originals 
Kreis ‚fein kann. Beide Kreiſe laſſen ſich — jedoch nicht auders als ger 
meinſchaftlich — um dir. Achfe drehrn. Meber ihnen iſt das Reißweerk, 
Reißerwerk (Eräcçoir, culting frame) angebracht, d.h. ee Vorrich⸗ 
tung mit einem feinſchneldigen Meißel (bem Neifer,träcelet,'edutead, 
eulting point), der, durch die ibm mit der Sand’ theilte jiehende Bt⸗ 
wegung die Linien, in einer gegen deu Mittelpunkt‘. Taufendan, ihlung, 
einſchneidet. Denkt man ſich die erſte Linie gezogen, jo kommt es, umn 
an der gehörigen Stelle: eine zweite einzureißen, darauf: am; deu; einzu⸗ 
theilenden Kreis’ unter" dem Reißerwerke genau an den angemeſſenen Thrik 
des Umfanges heruümzudrehen. Dazit bietet die Theilung des Driginal⸗ 
Kreifes das Miftel, indem man’ deren einzelne Striche niath einander ge⸗ 
nau gegen einen gleichſam als Zeiger dienenden Strih außerhälbe des 
Kreifes einftellt, Die Theilung des Originals Kreifes wird, nad Rei— 
chenbach's Methode, dadurch bergeftellt, daß man: fie erft verſuchsweiſe 
fo lange in der Luft (d. h. ohne Striche auf dem Kreife zu gziehen) macht, 
bis man die richtige Größe ‚der. Theile ausfindig: gemadt hat, worauf 
man fodana wirklich die Linien. zicht, Daß die Größe, der ‚Theile oder 
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der einzelnen Forteuckungen die richtige fer, etkenut miat daran, daß. die 
gehörige Auzahl derſelben zufommengenommen eine ganze Umdrehung. des 
Kreiſes ausmacht, und mithin der letzte Theilſtrich genau mit dem erſten 
yeiainmenfällt"). Reichen bach's Theilmaſchinen (oder die nach gleichem 
Prinzipe gut ausgeführten) behaupten nach der Erfahrung den‘ Vorzug 
dor anderen, Bei den don Reichenbach ſelbſt berfertigten Theilungen ſoll 
die größte Unrichtigkeit in dem Abſtande zweier benachbarten Theilſtriche 
nit über 0.00004.0det Yasooo Zoll betragen. Die Striche einer feinen 
Theilung, baben gewöhnlich A200 Dis Krgpe, Zul Dicke oder Breite; fie 
können. noch diel zarter gezogen werden, — bis herab zu Yg2auo - Zoll, 
was ungefähr ein Zwölftel von der Dicke eines Spinngeweb-Fadens ifl, 
— find aber alsdann Fir den praktiſchen Gebrauch. nicht fichtbar genug. 
— Zum richtigen und. ftets gleihmäßinen Anfchleifen der Schneide an den 
Reißern hat man ein einene®  Silfsinftrument **).: him 

— Bei Ramsden‘& ITheilmafrhine**‘) enthäkt der. Originals Kreis‘. feine 
Linientheilumg auf der, Fläche, dagegen auf dem zylindrischen Nande 2160 
Kerben, im welche die Gänge einer Schraube ohne Ende eingreifen. Sechs Um: 
drebungen dieſer Schraube beivegen dem Kreis um 9%, = Ya — 1 Grad; 
und eine einzelre Umbrebung iſt — 4, Grad oder 10 Minuten. Mittelft 
einer in 60 Theile getheilten Scheibe können bie AUmbrehungen der Schraube 
noch ferner’ eingetbeilt werden; 240 Umdrehung der Schraube entſpricht einer 
BSewegung des Kreiſes vom ıt/, Minute oder 10 Sekunden. Diefe Konftruktion 
it innrrich ausgedacht, aber ſehr ſchwierig- mit der erforderlichen ‚Genauigkeit 
herzuſtellen. Gine Korrektion der dabei, unvermeidlichen. Ungenauigkeiten bat 
Roß dur eine ſehr wohl berechnete aber offenbar zu Fünftlihe Abänderung 
erreichbar zu machen gefuhr”""). — Wenn man dad Reihenbadh'jche Prinzip, 
auf Dem. Wentterfreife eine höchſt genaue Theilung anzubringen und dieſe 
direkt zu Popiren, mit dem von Ramdden (wonach der Kreis für jeden neuen 
Theilſtrich durch ein mechaniſches Mittel um einen angemeffenen Schritt ge— 
dieht wird) vergleicht; fo. muß man dem Erſtern entfdieden eine größere Si— 
erheit zuerkennen/ ſofern die mit dem Gebrauche der. Mafıhine beſchäftigte 
Perion den nöthigen Grad von, Yufmerffamkeit und Geſchicklichkeit befipt. 
Allein. Rauısdeu‘s Yrinzip gewährt bei jonft gleichen Umſtänden den Bortbeil, 
—— der erzeugten Theilimgen von Fehlern der Einſtellung 

a 
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hängiger ift, da die Einſtellung zu jeden Theilſtriche mittelft der mechani⸗ 
ſchen —*— geſchieht. Man bar beide Prinzipien kombinirt, di b. den 
Mutterfreig mit einer richtigen NRormal-Theilung verjeben , aber zum Kopiren 
der Letztern eine mechaniſche Vorrichtung augebracht. Bon: dieſer Art. find die 
Areiſstheilmaſchinen Girgenſohng und Oertling's. Bei Erſterer iſt der 
Mutterkreis in 360 Grade getheilt, auf ſeinem äußerſten Nande aber. mit eben 
fo vieleun Einſchnitten verſehen, in welche ein gehärteter Stahlzylinder einfällt, 
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der ſich ſelbſt erzentrifh um eine vertikale unmwandelbare Achſe dreht. Auf 
biefe Weiſe wird der Kreis in 360 verfciedenen, genau um 1 Grad bon’ ein: 
ander abweichenden Stellungen firirt, und die Theilung des neuen Kreiſes in 
ganze Grade erlarigt. Die Untertheilungen, 3. B. von 5 zu 5 Minnten, wer⸗ 
den durch entſprechende Verftelfung des Neihermer?s zu Stande gebracht. Ört- 
ling’s Mafchine Hat atıf dem Mitterfreife eine Theilung in Minuten rund 
um (alfo mit 21600 Theilftrichen) ausgeführt; die Bewegung des Kreiſes aber, 
bebufs ihrer Benukimg zur Gintbeilung von Inſtrumenten, geſchieht — ähn 
lich wie bei Ramsden — durch eine Schraube, deren unvermeidliche Unges 
nauigkeiten durch eine fehr fchön erfonnene Korreftion ihrer Umdrehung uns 
ſchaͤdlich zemacht werden. Nachdem nämfich die Fehler, welche bei der Opera- 
tion mit der Maſchine fih an ben verſchiedenen Orten der Kreislinie im der 
Theilung ergeben, genau ermittelt und tabellärtich geordnet find, kommt es 
darauf an; bie Bewegung fo einzürichten daß biefe Fehler beſeitigt werden 
und das Kortfchreiten des Kreifes in ſireng gleihmäßigen Schritten ‚Statt fin⸗ 
det; und da die Bewegung mittelft ber Schraube geſchieht, iſt diefer eine Ein- 
richtung gegeben, verindge welcher ihr nur geitatter bleibt, sich "gerade ſo weit 
um fich ſelbſt zu drehen, als für das gleichmäßige Kortfhreiren des Kreiſes in 
jedem Punkte der Theilung erfordert wird, Die Mafchine iſt außerdem fo ein? 
gerichtet, daß das Emreißen der Iheilftriche nicht vom Hund, ———— 
nen jelbitthätigen Mechanismus im Zuſammenhange mit der fchritiveifen Dre er 
des Kreifes erfolgt, und alle Bewegungen überhaupt durch eine beliebige Triebkru 
(3. B. @leftromagnerisnms) ohne Mitwirkung der Menſchenhand vollbracht 
werden koͤnnen: daber die Benennung mehanifhe Theilmafdhine, un— 
ter welcher Örtling’s Apparat wohl auch) angeführt worden iſt. 
Wenn Kreiſe nicht in Grade und Minuten, fondern in eine ‚beliebige 
andere Anzahl: gleicher, Theile eingetheilt werden ſollen, ſo bedient ‚man, 
fih dayır einer Theilfheibe (plate-forme, dinision-plate) von: ders: 
felben Beſchaffenheit mie das Räderſchneidzeug, deſſen Beſchreibung weiter 
unten borfommen wird. In der That kann jedes Räderſchneidzeug zur 
Berfertigung dou Kreistheilungen angewendet, werden, wenn man dainit, 
ftatt der Vorrichtung zum Einfchneiden ber Näderzähne, — RE um, 
Liniengiehen (auch wohl einen Apparat zum, Euſchlagen ‚oder, Einbohren 
bon Theilpunkten) berbindet. — Auch jede Drehbank kann ı ala Mittel 
zu Kreistheilungen gebraucht werden, wenn: man auf deren! Spindel eine 
Theilſcheibe anbringt, und den einzütheilenden Gegenſtand am der” Spin« 
del befeftint. " lladı 
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Kagel ‚samthakten, ift., Auf diefen, Grundſatz ſtützt ſich ‚die Mäder: 
n Wlihans- SEie enthält. a), einen., — (als wenig, 
* Erſaßz ‚einer. Neilſchei e) auf deſſen Mantelflãche 27 DET: 
Kreiſe mit den Theilungen in; kl, 13,.17, 19,23, .28, 
<A; Alrd8,:58, ;59,, 60, 64, 64,.67,,.76,72,,78, 79, 
„and. Eine Schraube ohne” Ende an ‚ber Achſe diefeg, 
bh), eine-Scheibe ı Wei} 315 Zähnen, ‚an deren. Achſe ‚wieder 
Ende, eh deren, Eingriff e) eins, größere, Scheibe mit 450. 
‚Ach ‚diefer legtern Speibe «)- Wird ‚der ‚einzutbais, 
wit 6, jelbit,„befeftigt, Somit iſt klar, daß das, 
? ‚ ganjen- Umgange des a einen, Schritt macht, 
— #1 Hısınon Der Umdrehung, ‚it, , Vermöge, det, auf, i m 
i Ba ‚Ranın ‚aber der — a feinem, Umgang ‚in Al, 
dent I eldidını © Schritten — 3 was, Pr bag Mrbeitd: 
U „Seit, 132°. 151200 806g ra de 
1466 0 ‚Schritte er Arne u ben..27 — 2 
—J Fa Zablen a von ben Zahlen 1 bis 
‚al6, Faktoren enthalten (nämlich die eriten 100 fäntntlich, 
Am „ai —5 76, aus dem dritten 66, aus dem vierten 55, aus 
sten guma 52), le, dieſe Zahlen und noch viele größere können 
Huber Rafd *2 werden. ‚Sofern; die, gewüuſchte Theilzahl ein, Faktor 
| Ei | [= man ganz, allein ‚ber Scheibe e, von welcher alsdann der 
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1 a4, ausgelöft wird, ,,.Sit die erforderliche Zahl, in 480 micht 
alten Aisch; "an iu, 151200, fu gebraudt man b uud ce, (aber 
— nd, bewirkt die ſchritnweiſe Drebung an. b, um eine an: 
ahl von > nen oder Iheilen diefer Kleinert Scheibe: z. 8. um 
', Su 1 LTE ae werm die Thrilung in 373 — 1518007, ge: 
ſoll⸗ Sahlen endlich, welche mun unf dieſem Wege nicht erlangen Eunm, 
af ie Aberhaupt imider Macht der Maſchine fteben, mit darfams 
menwirkung aller ®tei Theile a,b, ec enzielt werden. Um 3. B. einen Kreis 
4, theilen/ hat man 121209, zu 622 oder 622%, worin ‚der, 
anzeigt, daß man auf dem Zylinder a cine Theilung in Gebrauch 
ii den. Faktor 9 emtbält. Dieß if mit 72 der Fall; und 
nat d Zhlindet bei. jedem Sihritte um 1 Theil feines in 72 getheilten 
— wollte, würde die Scheibe e mit dem Arbeitsſtücke 72 ><- 
400 Schritte bis zur Vollendung einer Umdrehung zu machen 
— bedarf aber nur 243 Schritte, und daher müßte für jeden eins 
Schritt der Zylinder a um A9sseimo,, ., = 44500 Theile feines in 7296 
Kreifes verdreht werden, d. b. #480%,,, oder 62216, Umgänge marken. 

Diele ‚große . Gr Hi Umgängen, dem. 3ylinder wirklich aufzuerlegen, würde 
Seitauſwand und ſtarke Abuutzung des Einriffs an, feiner Schraube 

a Folge haben. Man rüdt daher dieſe Schraube aug den Zähunen 
— ‚dreht; Letztere frei mit der Hand um 622 ihrer Theile, 

zen Amgany. 4,307 heile), berum, rückt die —— wieder 

Air „‚ondli ‚ noch, den Aylinder a um 16 Theile feines in 72 getheil: 
ei jest ‚die Scheibe c, ihre rihtige Stellung erhält. Dieſe 
everden von der —— der Maſchine einen genügenden Be— 














en. 
ae her bat, unter der Benennung diviseur universel eine Kreistheil— 
e zu Zahnten Rädern x, konſtrüit, deren Prinzip ein von allen vor— 
en gänzl abweichende it”)... Er, verfieht eine gußeiſerne Scheibe auf 
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der zylindriſchen Randflähe mit einer Rinne, und seht in dieſe 400: völlig. 
gleihe Metallſtücke nebſt 400 dazivifchen eingeſchobenen, ebenfalls: vollkommen) 
gleihen metallenen Keilen ein. Durch diefe Einlagen wird der Umkreis aus: 
gefüllt, ein darüber gelegter Ring bält Alles zufammen; ber Scheibenrqud iſt 
ſomit in 400 Theile getheilt, ınıd“ die Anwendung bes Apparates zur allen 
Theilungen, welche durch Faktoren der Sahl 400 ausgedrückt werden, möglich 
gemadt. Nimmt man einen oder einige der Metallitüde und Keile heraus, 
treibt aber durch den (eigenthümlich hierzu eingerichteten), Ring die Keile fo 
viel tiefer ein, daß auch jegt wieder der ganze, Umkreis ausgefüllt ift; ſo hat 
man eine etwas kleinere Theilzahl mebft deren Faktoren zum Gebrauche her— 
geſtellt. Der Erfinder hat Übrigens einen Nebenapparat erfunden, mit deſſen 
Hülfe auch ohne Verminderung der gedachten Einlagen andere Theilzahlen ge⸗ 
wonnen werden können. | Eh ig Bi Bien 


b) Mafhinen zum Eintheilen gerader Linien 


8 

* rer) 

jur Verfertigung genauer Mapftäbe, zur Theilung ber — — 
u. ſ. w. — Ihre Konftrußtion*) iſt im Allgemeinen darauf) gegründet, 
daß eine möglichſt genaue ſtählerne Schraube durch ihre Umdrehung ente 
weder den einzutheilenden Gegenſtand oder das Reißerwerk fortbewegt. Die 
Anzahl der Umdrehungen oder Theile einer Umdrehung, welche man die 
Schraube machen läßt, nebſt der Feinheit des Schraubengewindes, bes ‘ 
ftimmt! die. Größe der Bewegung, wodurch man in den Stand heſeht 


wird, die, Entfernung der Theilftriche nach Erfordernif einzurichten. In 


1 


dem Abſchnitte, welcher von den Schrauben handelt, wird fiber deren Anz 


wendung als Gintheilungsmittel noch ferner die Rede fein. 
Ramsden's Theilmafchine für gerade Linien war‘ fo eingerichtet, daß 


der einzutheilende Maßſtab auf einer Platte lag, deren Kante mit Zähnen 


verſehen warg in Letztere griff eine Schraube‘ ohne) Ende, deren Umdrehung 
bie Platte fchrittmeife unter dem Reißerwerke weiter führte!?). «Decufter bat 
fein oben erwähntes Prinzip. der, Kreistheilung auch auf gerade Linien ange⸗ 


wendet, indem er die Metallprismen und Keile in der Furche, eines Lineals 


neben einander ordnete ***). — Die an Unmöglichkeit grenzende praktiſche Schwie: 
rigfeit, ein Schraubengewinde von volltommener Regelmäßigkeit berzuftellen, 
oder durch andere mechanische Mittel. (z. B. Verzahnung) eine völlig gleich: 
mäßige ſchrittweiſe Bewegung nady gerader Linie gti erzeugen, ift Urfache, daß 
bei Gintheilung gerader Linien im Allgemeinen nicht , diefelbe Schä ie bei 
Kreistheilungen etreicht werden kann. Befferlift RER “Im 
Beſitze eines fehr genau getbeilten Maßſtabes befindet „dieſen rein zu Popiren, 
wobei eine. Ginrihtung zur Reduktion der Grundtheilung auf ein atıderes 
Maß getroffen werden kann. Viele Iheilmafhinen für gerade Linien find mit 
folde Kopirmafchinen, bei welchen entweder gar keine Schraube, Verzahnung 
ꝛc. angewendet wird "*"*) oder wenigftens auf die Genauigkeit, diefer Mechanis— 
J 11/7 ei 22i b Irımdım ‘ 
7 2 — ef cf 4 ist) IIIZ ‚er4 
) J. A. Schu ber t, Elemente der Mafchirtenfehre, 2. Abtheil. Okksden 
u, Leipzig 1844, & 71 Gewerbe: Blatt für das Königr, Hanupover, 
Jahrg. 1844, & 139. — Bulletin d’Encourageinent, NLA I. (1847) 
p. 814. 2 — | >> er 
) Rees, Cyclopaedia, XII. Artitel Engine, — Geißler, Ueber bie. 
Bemühungen: ber Gelehrten 10. &!' 85. L — — — 
») Bulletin d'Encouragement, XLIV. (1845) p. 16. — Polytechn. Jour⸗ 
nal, Br. 96, ©, 97. | 


Gewerbe-Blatt für das Königreich Hannover, Jahrg. 1844, ©, 212. 


⸗ 


— 


*9 


Schraffirmafdyinen. 249 


men. nichts ankommt, weil⸗man die fehrittweife Bewegung mitrif, eines Mi. 
.. Ara der vorhandenen Grundtheilung abmißt. 


An Shraffimafchinen (Gravirmafhinen, Machines * 
| 'graver, engraving machities). | 


esehräffikttigen (hachure,; Autching), teren Linien eng beiſammen 
liegen und eine große, Regelmäßigkeit erforderu, könuen nur mittelſt Ma— 
ſchien ‚Vollfommen,, herporgebradht ‚merden, „Am häufigſten iſt Der. Fall, 
daß parallele, Linien. gezogen. werden: müſſen, und‘ dann ſtimmt die Ma— 
ſchine im Prinzipe mit den Theilmaſchinen für gerade - Linien übetrin, 
nur daß das, Reißerwerk eine auf) zum: ‚Sieben: langer: Linien geeignete 
Einrichtung haben muß. ‚Kine Schraube “oder” ein anderer: Mebanismus 
führt. mad. jeder, Linie, ‚die. Metaltplatte, worauf man arbeitet, oder das 
Reißerwerk UNL, die. angemeifene Fleine Entfernung. fort. Strählenförmig 
divergireude Linien. entitehen, bei underänderter Stellung des Reißerwerks, 
durch fucceffive Drehung der Metallplatte oder. des Arbeitsſtücks, auch wohl 
durch veränderte Stellung des Reißerwerks; Wellenlinien durch MAnwen- 
dung eines entſprechend qusgeſchweiften Lineals, längs deſſen "das Reißer⸗ 
werk bergeführt ‚wird... — Schraffirmaſchinen werden er angewen⸗ 
det a. zum Kupferſtechen (Rupfertehmaf dinen)" ); b: um Gta= 
piren der Schraffirungen in Petichaften u. :dal.’")5 ce. A mehaniſchen 
Kopiren bon Reliefs, als Medaillen. ze. (Neliefnafhine, Glypto— 
gtaphrſche Mafchine, machine glyptographique) ““. : Die Ma— 
Ihinen der letzten- Net machen den: Hebergang 'yu den —*8 ⸗Maſchi⸗ 
nen, weiche man auch hierher rechnen könntendie aber- beſſer im Zuſam— 
menhange mit den Tiehbänten, denen fr zum“ Theil nahe verwandt find, 
ſpater Borfemmeit. ud 13 


LH) IM: 1 4° | i 
h 5 —— — —— 
zung 3 
m dau⸗ Ablhrilung 


— gertbeitung und Formung. 


Feimberanterung tan an einem Motallfiüdke auf jiweierlei Weile 
a, wadan⸗ J indem man bu: Drud oder Stef (© Er die 


* Bart dgicoursgement, xxu. (182. y p. "36h Xm (1829) p- 
439; XLIII. (1844) p. 13. — Polytehn. Journal, XIII. 35 XXXIX. 
va XLAV« 452 5, XI 26,90; :LAIV. 4325: NCh 0444, 422. — 


— 


puolog. Fuchtlopadie, IX. 84. — Jobard, Buſſeun, vui 240. — 
batylıkıgen. ber königl.ı ꝓreuß. Deputation | für Genatr: Bd. 1. 
Berlin 1826, ©. 391. 

. Technolog. Encyklopädie, Bd. VII. S. 214. 

), Beichreibung einer Relief: ee jur getreuen bildlichen Darſtellung 
von Münzen, Medaillen und anderen Reliefs, auf ganz mechanifchemn 
Were. Von K. Karmarfd. Hannover, 1836. — The London Jour- 
nal of Arts and Sciences, Nro. 42, September 1835. — Polytechn. 
Jonrnäl, Br. 63, &. 95. — Jobard, Bulletin, VIN. 31. 
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Mtetalltheile in cine andere Lage gegen einander. bringt; 2) indem man 
Theile des Metalls wegnimmt, damit das Lebrigbleibende die verlangte. 
Geftalt behält. Unter die zweite Abtheilung gehören auch“ die berſchiede⸗ 
nen Methoͤden, größere Metallſtücke in mehrere heuieze. I KB, | 


. .tı 
1. Meifiel (eisean, chiseh)*). | — walls; 
Die Meißel GKaltmeißel, Bankmerßel, cĩseau rt froiih, 
chisel Pr cold metal genannt, um fir bon den beim Schmieden’ gez 
brauchten Schrotmeißeln, S. 185, ju unterfcheiden) werden angewendtt, 
um größere Metallſtücke zu yertheilen, Einschnitte zu. machen, Ceffnungen 
oder Durchbrechungen auszubauen, und bon Sußftüden ‚einzelne Theile⸗ 
zB. Gießköpfe, ſtarke Gußnähte u. dal, abzunehmen.‘ Die harte Haut 
der Eiſengüſſe (S. 6, 84) wird oft gänzlich? mittelſt deß Meißels abge⸗ 
bauen, bevor man zur Ausarbeitung mittelſt der Weile ſchreitet, weil jene 
Haut — mollte man fie dur Abfeilen wegſchaffen — dbiel Arbeit ber— 
urfachen und viel Werkzeug abnußen würde Nicht weniger bedient man 
ich de8 Behauens mit dem Meißel (Schroten, buriner, chipping) 
als Vorarbeit für die Feile bei aroßen Seenfländen’ ans Sihmiedeifen, 
Bronzeguß u. f. w. Gewöhnlich find die Meißel zwiſchen drei und neun 
Zoll lang; der vorderfte Theil, an welchem die, Schneide (taillant, edge) 
angefchliffen mird, ift verftählt, gebärtet und gelb, roth oder ſelbſt blau, 
angelaffen. Der hintere Theil oder der Stiel. muß don Eifen (ober, went, 
der Meißel ganz aus Stahl gemacht if, wenigſtens ganz ungebärtet) fein, 
damit er durch die Sammerfchläge, mit welchen ‘man den Br treibt, 
nicht abfpringt. Man unterſcheidet, nad der‘ Geſtatt der Schneide? ge⸗ 
rade Meißel (burin) mit geradliniger, bis 1%; Bon breiter 
Schneide; Kreuzmeißel (bee d’Ane), die ſich bon den borigen dadurch 
unterſcheiden daß ihre Schneide höchſtens ſechs Linien, öfters weniget 
als eine Linie mißt, daß fie mehr dick als breit find, und daß der Stiel 
breiter als die Schneide ift; bh halbrunde Meißel, deren bogenförmige 
Schneide fo geftellt ift, daß fie in eine Ebene Fällt, wache man fich durch 
die Achſe des Stiels gelegt denktz gebogene‘ Meikel oder Salbe 
mond=-Meifel (gouge) mit Bogenförmig ausgehößfter, in einer Ebene 
rechtwinkelig zur Achſe des Stiels, liegender, „Schneide, Um geſchtoeifte 
Umriſſe in Blech aus on. gebraucht man zuweilen Meißel mit Sför- 
miger ober ähnlich gefriimmter Schneide. Meifel, deren Schneide am Ges 
falt mit jener der gewöhnlichen Grabftichel, Flachſtichel ud Boltſtichel 
uͤbereinſtimmt, werden beim Graviren von Mtlunftenpen u. dal. ange: 
wendet””). Kleiner Meißel (ciseclets) von berfhiedener Form bedient man 
ſich ſtatt des Grabdftihels zur Vollendung und‘ feinen Musarbeitung ber= 
jierter Gußftüde (Kunftzüffe). 

Bei der Arbeit mit dem Meißel (buriner, ciseler) find bie Arbritoſtlae 
meiſt im Schraubſtocke befeftigt ; man fegt den Meißel ſchras auf, und. ſchlagt 


) Fenalogihe Encyklopädie, IX. 533. — Pifikechi. Mitcheitungen 
SD S. 77. 


) Technolog. Encyklopädie, Bd. VII. S. 198. 
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auf das Ende des Stiels mit dem Hammer, wodurch die Schneide eindringt, 
und mehr oder weniger) ſtarke Späne ablöſet. Blech, welches mir dem Meißei 
d hauen wird, legt man auf Blei; im dieſem Falle, fo wie wenn man 
—— N. Biden Draht u. dgl. abbauen. will, mo ein bfoßes Ginfhueiden, 
ohne Wegnabme von Spänen beabfihtigt wird, ſezt man den Meißel ſenkrecht 
auf. Wo bei Arbeiten im Großen die Zertbeilung dider Platten u. dgl. bäufig 
vorkommt (3. B. um Stücke von den zu Dampfkeſſeln beftimmten Gifenplatten 
abzubauen, ıc.) fann man fi) mit Vortheil eines Pleinen, nebenbei durch Waf: 
jenfraih getriebenen, Schwanzbammers (3, 151) bedienen, in beffen Kopf ein 
ſtarker Meißel ſteckt, und unter welchem das Metall auf einen Amboß 
wird. — Die Geftalt des Stieles an den mit der Hand zu führenden 
jeln ift pierfantig mit (des bequemen Haltens wegen) gebrochenen Kanten, 
alfo Fenz genommen achtkantig. Schon im beträchtlicher Entfernung von der 
Schneide fängt die Die an ſich dergeftalt zu verjüngen, daß die betreffenden 
wei Beitenflächen des Werkzeuzs fich unter einem Winkel von 15 bis 30 v 
gegen einander neigen; die Schmeide aber wird nicht durch das Zuſammen— 
treffen dieſer Berjüngungsflähen erzeugt, fondern eutſteht durch zwei ſchmale 
Facetten, iwelche unter einem erheblich größern Winkel (45 bis 70%) zu einans 
der gerteige und durd das Anfchleifen gebilder find. 


IE: Grabftichel (Stidel, Zeiger, burin, 


graver, sculper,, scorper '). 








a —6 i 

er no Kanal die berjdiedenen Arten dieſes Werkzeuges als Heine 
Me I anfehen, ; die fih von den- eigentlichen Meißeln dadurch unterſchei— 
den, ‚daß ſie Gremigr, feltene Bälle ausgenommen) nit mit dem Hammer 
getrieben , ‚jondern, nut mit der Hand geführt werden, deren Druck das 
Eindringen dee Schneide und jomit die Wegnahme feiner Späne bedingt, 
icht nur, beim. Kupferſtechen und beim Graviren von Zeichnungen umd 
—— auf Metallarbeiten finden die Grabftichel Anwendung; ſon— 
dern auch zum Grabiren der metallenen Siegel, Münze und Medaillen— 
— dgl ; despleihen zur völligen Ausarbeitung mancher feiner 
ußwaaxen, zarter, Gold» und GSilberarbeiten, 20.: überhaupt in folden 

len, mo, eine Metaltheildien -megzunehmen find, denen mit anderen 
Derfjengen nicht wohl beizufommen iſt. Der Grabſtichel Teiftet bei der 
—— ex Metalle ungefähr die Dienſte, zu welchen man auf Holz 
etwa eine Jar e, ſpitzige Meſſerklinge anwenden würde; und die Wirkungs— 
art, beider, fimmt ‚in der That weſentlich überein. 

39 Man kann einen Grabſtichel überhaupt als ein gehärtetes ſtählernes 
en erklären, weldes an cinem feiner Enden fo geſchlifſen ift, daß 
es eine kleine Schneide, oder. cine Spike mit daran liegenden Schneiden 
erhält. ‚Das andere Ende ift zugeſpitzt und fickt in einem runden, ge— 
erüdt-birnfürmigen Hefte, von deſſen Peripherie oft der. untere Theil durch 
eine Abplattung —0 iſt, damit es feſter in der Hand liege, und 
damit. das Werkzeug unter einem ſehr ſpitzigen Winkel gegen die zu be— 
dabritende Dietalflädhe ‚aufgelegt werden kann, ohne daß die Singer, melde 
das Heft von unten umfajfen, der Bewegung binderlid fallen. Die Ver— 
ſchiedenheit der Arbeiten, welde mit dem Grabſtichel ausgeführt werden, 


) Technolog. Encyklopädie, Br. VIh &. 192. 
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macht eine gewiſſe Mannichfaltigkeit in deren Geſtalt und Größe noth— 
wendig. Die Länge der Grabſtichel beträgt "(ungerediiet die im Hefte 
ftedende Angel) 3 bis 4 Zoll; ihre Dicke (welche ſich vom Hefte genen 
die Spige oder Schneide zu allmälig |; vermindert), gewöhnlich 1 bis 3 Liz 
nienz die Geftalt des Querſchnittes iſt verſchieden z die Zuſchärfung ge— 
ſchieht durch eine von oben her angeſchliffene ſchräge Fläche (die Kappe, 
das Schild, face); die Kante oder Fläche, welche nach unten gekehrt if, 
und dur ihr Zufammentreffen mit ‚der, Kappe die Schneidererzeugt, wird 
die Bahn (ventre) genannt, , Die Arten der Grabſtichel ſind in folgenz 
der Ueberſicht zufammengeftellt : shirt 3 ii binlin 19; 

a. Srabftihel (im engern Sinne des Wortes, burin, graven); 
die gewöhnlichſte Art, und beim Kupferftehen faſt allein im, Gebrauch. 
Der Querſchnitt ift quadratiſch hurin carre, ;square,graver) oder vaur 
tenförmig (burin-losange, losenge graser)z dieBahn: ift eine der Kants 
ten des Viereds (bei den rautenförmigen Grabfticheln eine derſpitzwin⸗ 


DELERI 


auch mehr von der einen anliegenden Schneide zum Sengeife kommt. 
nennt die Grabſtichel, deren Dürchſchnitt ein Quadrat 


Die Kappe macht mit der Bahn einen Winkel, von 30, bis A5, und ſelbſt 
60%, Die Kappe wird hoch genannt, wenn biejer Winkel groß, nie 
wenn er klein it. Der Kantenwinkel der Bahn ift bei deu niedrigen 
friheln (wegen ihrer quadratiichen Suerfhnittsform) — 90%, bei Di 
hoben = 65 bis 709, bei den hoben = 50 bis 55% Die Schärfenwin 
zwei in die Spike auslaufenden Schneiden meſſen ‚bei, den; niedrigem Sticheln 
43 Dis 549, bei den halbhohen und hohen 59 bie 67.0. unaeit Am I 

b. Meſſerzeiger (onglelle, kuife-tool). In. Querſchnitte ſchaf 
feilförmig, wodurd er eine meſſerähnliche Geftalt erhältz die Schmeidbeidet 
Keils ift die Bahn, und bildet mit der ſchmaldreieckigen Nappe eine ſchr 
ſcharfe Spitze. u DE 

Hier beträgt der Kantenwinkel der Bahn nur 12 bis 16%, und bie ‚Kai 
ift gegen die Bahn unter 38 bis 480 geneigt. | > * 

c. Spitzſtichel (spil-sticker), vum borigen bloß dadurch aee 
den, daß die beiden Seitenflächen, welche durch ihr Zuſammenſtoßen die 
Bahn bilden, nicht flach ſondern Fonver find. Dersepale Spikftidel 
(oval spit-sticker) hat ftatt der obern ſchmalen Fläche eine Kamte, "hole 
unten, fo daß der Durchſchnitt cin zweiipikinee Oval bildet. Der In - 
ſtirzeiger, welder von den Qumvelieren gebraucht wird, um die Käften, 
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worin Steine, gefaßt werden, ‚ausjuarbeiten (zu juſtiren), hat die Geſtalt 
des obalen Spipftiels, iſt aber nicht. von oben, ‚fondern von der. Seite 
ber angejchliften, wodurch er eine. bogenfürmige, Schneide erbält. 


d. Sfadftihel (&choppe plate, at sculper), im Durchſchnitte 
trapegförmig, mit zwei breiten Seitenflähen, einer ſchmalen ide als 
Bahn und einer noch ſchmälern als Rüden (der Bahır gegenüber). Durch 
das Anfchleifen der Kuppe‘ 2, eine ſchmale, geradlinige Schneide. 
Schr Breite Flachſtichel (flat chtsel 'sculper) find ‘mehr breit als hoch; 
bei den führen’ (BiE nit geiböinfichften borfeimmen) if &8 hungefehrtz bei 
den allerfhmälften ift der Rücken breiter als bie Bahn, damit dad Werk— 
vun nicht gar'ztt ſchwach anıräfalfe. ee | ne h; 

Die Breite an ber Schneide, und überhaupt auf der Bahn, beträgt 0.2 
(er 1,7: eier Linie die 3: Linten; Neigungswinkel der Kappe gegen bie 
Bahn — 20 bis 40*, dieſet Winkel iſt bei den breiteren Flachfticheln Pleiner 
als bei den⸗ſchmalen une) on e— — ee 

e. Dreiedige Stiel (eant-chisel). Duröſchnitt ein niedriges 
leichſchenkeliges Dreieck. Ie nachdem man“ die Kappe. nad). der Spike 
ds nach der Grundlinie bin anſchleift, bildet ſich entiveder eine Spike 
oder eine gradlinige Schneide. , — * 

Boltſtigel Echoppe ‚ronde, round sculper), vom Flach— 
Hibel nur dadurch abweichend, daß. die Bahn Feine ebene, fondern eine 
fontere Fläche iſt, wodurch, die Schneide bogenförmig ausfällt. Die brei— 
tefen (an welchen die Sehue der bogenförmigen Schneide 1 .bie. 17, 
Siyien mißt) heißen gouge sculper oder round chisel sculper. 

fg Rumd ſtichel. Querſchnitt kreisförmig z. Kappe elliptiſch; Schneide 
alſe dogenförmig, jcdoch ſtärker :gefriimmt als beim Boltſtichel, 

bh. O vale Stichel (stag-feet sculper). Querfchnitt obaf, der grö⸗ 
jere Durchmeſſer des Dvals ſenkrecht ſtehendz übrigens mit dem borigen 
übereiuſtimmend 0.00 0 | | 

i. Fander niet, bon ber Form des Flachſtichels, jedoch ſtatt der 
Schneide mit zwei oder mehreren feinen fpigigen Zähnchen berfehen, welche 
Sur, Zingenfurden der Bahn hervorgebracht werden; zur Ausführung 
con Schrafhrungen, überhaupt zum Einſchueiden gleichiaufender Linien. 

MR Grabſtichel müſſen aus dem Heften Stable verfertigt, ſorgſam gebär- 
tet und ftrobgelb angelalfen werden, damit ihre Spihe oder Schiteide lange 
ſcharf bleibt, ohne dem Ausbrechen umterworfer zu ſein. Dorh ſind dieſe beiden 
Beringungen nicht leltht zu verrinigen, und daher ſind Grabſtichel, welche auf 
Kupfer, oder Silber trefitich aushalten, oft beim Gravfren anf Stahl kaum in 
gebrauchen. Sehr vortbeilhaft für die Güte der Grabftichel it es, wenn man 
fe mehrmals bis zum Gelbanlaufen. erbigt, und dann auf dem Amboße mit 
keiten Schlägen überhämmert. Dadurch verdichtet firh der Stäbl, und. ge 
wingt am Zäbigkeit. Spitige Grabftichel werben am beften aus einem vier« 
Yontig geſchmiedeten Stohlſtäbchen verfertigt, welches man jo ausfeilt, daß die 
Sabn aus einer der urſprünglichen Flächen entſteht. Diefe Flächen find näm— 
lud dutch das Schmieden verdichtet, und deſſchalb zäber als bie Kauten, auf 
weiche keine Hasmmmerfchläge gewirkt haben. Daher it die angegebene Methode 
bee; als das gemöhnlihe Verfahren, wobei der Stichel gleich in der gehörigen 
acım geſchmiedet wird, 
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III. Sceeren’). 


Die Metallſcheeren, Blechſcheeren (eisailles, eisoires, shears) 
unterſcheiden ſich von den für weichere Stoffe gebräuchlichen Scheeren da— 
durch, daß ihre Blätter (tranchans, lames, mächoires) viel: ftärfer find, 
damit nicht durch den zu überwindenden größern Widerſtand das Brechen 
herbeigeführt wird. Man bedient ſich ber Sceeren zum Beſchneiden und 
Zerfchneiden des Bleches, fo mie felbft zur Zertheilung dicker Eifenftäbe 
(kalt oder- glühend). Dickes Blech kann mit der Schere nicht. wohl an⸗ 
ders als nad geraden Linien geſchnitten werden. 11: 


Dicke Zinfplatten fünnen in Ermangelung einer genügend ftarfen Scheere 
auf folgende Weife leicht zertbeilt werden: Man befettet mittelft eines mit 
etwas Talg getränften twollenen Lappens bie- Zinkplatte in der Richtung, mad 
welcher die Trennung erfolgen foll, und zwar auf einem etwa baumenbreiten 
Streifen ; rigt dann mit einem fpikigen Juſtrumente (etwa mit einer zugeſpitz⸗ 
ten Feile) mach einem aufgelegten Lineale in jener gefetteten Stelle ‚eine, „in 
das Metall eindringende Linie; überfährt diefe mit einem in verdünnte Schwer 
felfäure getauchten Haarpiufel; ‚läßt in dag, eine Ende, der. fo angeäßten Bike 
einen Tropfen Quedjilder fallen, und benfelben durd ſchwäche Neigung der 
Matte bis ans andere Ende laufen. Hierdurch amalgamirt, fih...das, Ziuk 
längs der Linie und wird bier fo ſpröde, daß es mit andauerndem mäßigem 
Drude über der Kante des Tiſches durchgebrochen werden Fan. z 


Die Hleinften Blechſcheeren werden aus- freier Hand geführt, (Hand- 
ſcheeren, Cisailles A main, hand-shears, snips**), und haben im 
Allgemeinen die Geftalt der Leinwandſcheeren, nur daß ihre Blätter, im 
Nerbältniffe zu den ‚Griffen (branches),..ftet,, jebr, kurz find, um die 
Anmendung einer großen Kraft zu geftattenz und daß ‚die ‚Griffe, ‚ohne 
Oehre, einfach nad. einwärts gebogen find ‚am. bequem. mit der ganzen 
Hand umfaßt und zufammengedrüdt zw werden 1 9 

Man bat’ Hand-Blechfcheeren von 5 bis 12 Bol Länge, wovbn 4) bis 
217, Zell (Überhaupt ein Fünftel bis em Viertel) auf bie Länge der "Exhneiben 
zu rechnen ift. Um krumme Schnitte mit Bequemlichkeit zu machen, gibt 

8 
on: 


1144 


anan den dazu beſtimmten Scheeren eine ſolche Geſtalt, daß die Blätter 

der Ebene ſchnabelartig aufgebogen find, wonach das eine Blatt auf der 

veren, das andere anf der konkaven Seite dieſes Bogens liegt; die Griffe 

bleiben wie fie gewöhnlich find. a 
Größere Scheren werden beim Gebrauch im Schraubſtocke befeſtigt, 

oder find im. einem ‚niedrigen hölzernen Kloge bleibend feligemadt. (DO tad- 

ſcheere, Cisaille &:bane, cisaille a bras, bench shears ,.;stoch- 


Tr .* 
u ⸗ —44444 ibi 
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*) Technoleg. . Eumklopädie, XII. 343, 359. — Karfen, Eifenbütten: 
Funde, IV. 33. — Hartmann, Gifenbüttenfunde nad Le Plane und 
Walter, I. 81. — Neuer Schauplatz der Vergwertsfunde, XV, Theil, 
2, Abtbeil. Qucdlindurg und Leipzig 1848, ©. 174 — Baleriud- 
Stabeifenfabrifation &. 237, und Grgänzungsd: Heft dazu S. 83. — 
Holtzapffel, I1. 914, 919. a 

) Werkfzeugfammlung, &. 53. — Art du Serrürior, par Hoyan, Paris 
1826, p. 11. 2 * 
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shears)'). Dan fonftruirt fie auf zweierlei Weile. Nah der erjten 
Art wird im MWefentlichen die Form der Handſcheeren beibehalten; nur 
daß der Griff des obern Blattes wegfällt, und die Verlängerung diefes 
Blattes ‚binterbalb des Drebungspunktes nur zur Befeſtigung der Scheere 
bient.. Der Griff. des untern Blattes ift dagegen ſehr lang, ganz gerade, 
und wird mit Keaft.niedergedrüdt, um die Scheere zu fchließen, Bei den 
Scheeren der zweiten Art liegt der Berbindungspunft beider Blätter, um 
weihen dad bewegliche Blatt. ſich dreht, am äußerten Ende der Sceere, 
ber Griff aber: bildet die unmittelbare Fortſetzung des beweglichen Blattes 
ſwelches hier das. obere it), folglich einen einarmigen Hebel. Diefe Bau— 
art ift für die größten Stockſcheeren ſtets vorzuziehen, denn ſie gewährt 
a) ‚eine, bequemere Hanphabung, weil das bewegliche Blatt das obere ift, 
folglich das Blech auf Lem unbeweglichen Blatte liegt; b) mehr Feſtig— 
At und ‚Dauerhaftigkeit. in: dem Gewinde, da unter übrigens gleichen 
Umjtänden der Drud auf den Bolzen oder Drebzapfen geringer iſtz und 
e) Firm gleiche Kraftvermehrung. (d. h. für gleiches Verhältniß der Hebel- 
„arme bet u Länge der Schneiden), eine geringere Länge der 


Chalfiheeren baben Schneiden von 3 bis 12 Zoll umd manchmal noch 
ia ‚ärößtrer Fänge; der Hebel zur Anlegung der Hände muß wenigſtens 
9 Mäl jo lang ſein als die Schneidkante. — Beim Gebrauche ſowohl 
ter Häne: als ter Stockſcheeren ift es mefentlih, daß man, durch eine gehoͤ— 
rige Richtung des mir der Sand ausgeübten Drückes, bie Blätter im genauer 
Berührung mät einander erhält; der Schnitt wird fonft nicht rein, und bie 
Scheere wird im Gewinde, loder, wodurd fie almälig immer mehr an Braudy- 
it, verliert. - 
Mandinal „perficht mar die Hand: oder Stockſcheeren mit befonderen 
Einrichtungen. So ift eine Abänderung ver Stockſcheeren vorgefhlagen worden, 
welche barın beſteht, daß der Druck mittelit eines zuſammengeſetzten Hebels 
autgeũbt wird, um eine größere Araftamvendung zu geſtatten““). — Die ein— 
armige Stodjceere kann man am einer. über den Drebpunft binausgehenden 
——5 des Hebels mit einem Gegengewichte verſehen, welches die Scheere 
ſelbſt dffnet oder, wenigſtens deren Deffnung erleichtert ""). — Um Blech⸗ 
fen von vorgeſchriebener gleicher Breite zu Schneiden, Derficht män das eine 
r lait mis einem Aufſatze, der das zwiſchen die Schneiden eingefchobene 
. nur ‚bis zu einem beitimmten Punkte vorbringen läßt, deſſen Entfernung 
en ,den, Schneiden die Breite des abzufchneidenden Streifens feitiegt*"). — 
Einale Blechſtreifen, welche röbrchenartig zuſammengebogen werben müſſen 
(mie zur Berfertigung der Schnürſtifte an Stiefeln, Miedern u. ſ. w.), kön— 
nen ſogleich beim Zuſchneiden halbzylindriſch ober innenformig dargeſtellt wer⸗ 
den, wenn man ſeitwätts an dem unterm Scheerblatte eine. angemeſſen geital- 
tete füblerme Rinne und am.dem obern Blatte eine entfprechende Konveri: 
tät anbringt, weldye Zestere das abgeichnittene Blch in bie Rinne binein: 









Wiert ʒeugſammlung, S. 54. — Karmarſch, Mechanik, S. 55, 61. — 
Be Kupft: und Gewerbe: Blatt, 1835 &, 513. 


5 Zabrbũcher, XV: 276. — — —— XXV. (1826). 
— Polytechn, Journal, Bd. 23, S. 214, — Polytechn. Centralblatt 
1838, Bd. 2, S. 795. 7 


) Deutſche Gewerbe-3eitung, Jahrg. 1845, S. 597, 
+, Werkzeugſammlung, S. 254. — Brevets, XXIV. 194 
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drüdt‘). — Zum Aufjshneiden röhrenförmiger Drahtfedern, um deren ſchrau— 
benartige Windungen einzeln iu: Geftalt kleiner Ringelchen darzuſtellen, bedient 
man fich einer fehr Heinen Handſcheere mit Purzen, ſcharffpizigen Blättern, 
welche übrigens: ganz mit einer. Zeinwandfcheere übereinſtimmt. Man. macht 
auch wohl an biefem Werkzeuge (der fo genannten Ringelſcheere) das eine 
Blatt lang und ftumpf, das. andere (meldyes ins Innere der Drabhtröhrchen 
gelangen foll). fürzer, jehr ſchmal und fpipig: 

Die allergrößten Schreren werden‘ durd — oder Dampffraft in 
a geſetzt (daher Waſſerſcheeren, Dampfſcheeren, über— 

haupt Maſchinenſcheeren)“). Mu bier iſt Ein Blatt unbeweglich 

befeſtigt, und der Arm, welcher die Verlängerum; 9 des bemeglihen Blat— 
tes bildet, wird durd Welldaumen, durch eine erzentrifche Scheibe oder 
durch einen. Krummzapfen getrieben, Dabei liegt der Drebungspunft bald 
am Ende der Blätter, bald zwiſchen den Schneiden und dem Arme, wo⸗ 
nad das bewegliche Blatt entweder als einarmäger 'wder als zweiarmiger 
Hebel wirft; und im legtern Falle liegt der lange Arm entweder in hori— 
zontaler Richtung wie das bewegliche Watt deſſen Fortſetzung er ift, oder 
er fteht unter rechtem Winkel gegen daffelbe abwärts (Winkelhebel— 
Scheere). Gibt man dem Hebel ‚die Geftalt eines T — mo alsdayn 
die bewegende Kraft an dem vertifalen Arme, wirkt, und an den entgegen— 
gelegt auslaufenden horizontalen Armen zwei Sceerblätter fid) . befinden, 
welche bei der DOfeillation um den mitten zwiſchen ihnen liegenden Dreh⸗— 
punkt wechſelweiſe gegen entſprechende feſte Schneiden niedergehen — ſo 
hat man eine D oppel-Sheere, welche den Zeitverluft durch das Orff- 
nen vermeidet““). Die Schneiden der Nafchinenfcheeren find ftets (und 
auch jene der Stockſcheeren zuweilen) . abgefondert aus Stahl ‚verferfigte 
und an den eifernen Hebelarn nur angeſchraubte Schienen, ‚damit, fie zum 
Schärfen abgenemmen und gegen. andere ausgewechſelt werden Fünmen. 

Mebrmals hat man mit der Mafchinenfcheere, welche zum. Schneiden der 
Dampffeffelbleche angewenber wird, eine Lochmaſchine tn: Berbindung: ‚ geicht, 
um zugleich die Nierlöcher in diefe Platten auszuſtoßen *"*"). — Die) Schuri: 
den der Mafchinenfcheeren überhaupt haben 1 bis: 2Fuß, und wenn ſie Blech— 
fcheeren find öfters bis 6 Fuß Länge: die Erfteren läßt man F * eg die 
Letzteren 12 bis 25 Schnitte im 1Minute machen. 

Allgemeine Bemerfungen über bir Säreten. — Die Wir: 
kungsweiſe ber gewöhnlichen Scheren überhaupt und ber Metallfcheeren im 
Befoundern berubt auf einem Abquetichen des gefchnittenen Körpers, von wel— 
chem der Theil auf Einer Seite der Schnittlinie durch das unbeiwegliche Scheer⸗ 
blatt geſtuͤtt, ‚der Theil auf der andern Seite jener Linie’ hingegen durch das 


— — — — — 


*) Jahrbücher, XII. 131. — Polytechn. Journal, DH, S: 357. 
**) Technolog. Encyklopädie, Bd. V. S. 188. — Dumas, 88. IV. 22 Vo: 
lytechniſches Journal, XVI. uii CV. 250. — Berliner Berhanblim: 
sen, UI. 533. — Indusiriel, 1.219, „— Armengäud, VI. 63. 
Kronauer, Deitichrift, 1848, S. 58. — Bhilletin 'd' Fueourament, 
XLIV. (1845) p 523. — Jobard, ae X. 177. 
+) Deutihe Gewerbezeitung, 1845, S. 272. 
****) Bulletin d’Encouragement, XIX. (1820) p. 312. — Jabrbücder IV. 
569. — Polytechn. Souraal, Dr. 32, &. 349. + Sironatier, Mafcbinen, 
Il. Tafel 32, 33. rigen 
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bewegliche Blatt ans‘ feiner Stelle getrieben wird, was ohne Trennung nicht 
(gRdchen Lan. ie fun eigentliche Schneiden (d.h. dünne ſcharfe Kanten) 
\ vegs erforderlich; ſolche würden fih vielmehr unverhältwigmäßig ſchnell 
Abnutzen Maı finder daher in der That, daß der Zufhärfungswintel an den 
8 intern Schneiden bei den Metallſcheeren wenig kleiner als ein Rechter 
bis BI, Wenn wie gewöhnlich die Scheere durch drehende Bewe⸗ 
des einen Blattes oder (bei den Handſcheeren) beider Blätter ihre Wir: 
hang ausübt, fo ift — bei der: meift üblichen geradlinigen Geftalt der Schnei- 
ben — ıder Winkel, weldjen die Schneidfanten mit, einander. einfließen, ſehr 
veränderlich ; mämılich am ‚größten: bei völlig geöffneter Scheere, dann im ort: 
breiten des Schnitte immer Eleiner und Pleiner, bis er endlich bei gänzlich 
zeihlufferier Scheere verſchwindet. Dieß iſt ein nachtheiliger Umſtandz denn 
einem zu großen Oeffnungswinkel entfteht ein Beſtreben des durchzu— 
h eideriben: Körpers, ſich laͤngs der Schneidfanten fortzufchieben, und wenn 
L efeit micht imit Anſtrengung entgegenwirkt, fo ann der im der Näbe 
des Drebpunkied liegende Theil der Schneiden mit Erfolg gar nicht gebraudt 
erden; obgleich; gerade bier (mac) den Geſezen des Hebels) die größte Kraft: 
g thunlich fein mürbe. Eine wahrhaft vollfommene Scheere muß dem: 
i Für erihtet fein, daß ibre Schneiden bei. jeder Oeffnung, d. h. in jedem 
luge ide während des Schnittes, den nämlichen — und jwar den zweckmä— 
it ten — Mintel mit einander bilden. Die Größe dieſes Winkels kann für 
bie mieiſten Fälle auf 8 bis 10% geichäßt, muß aber beim Schneiden febr dider 
Gegenſtande bis’ af ungefähr 20 % erhöht werden, Unter Boransfegung ber 
-trftein  Beftiminungbetrüge der Sinus des Oeffnungswinkels turchichnittlich 
nabe ein Sechstel des Radius, und ſonach würde ein zu jchneidender Gegen: 
d rıfp weit zwiſchen die Scheerblätter eingefchoben werden fünnen, daß 
ch um das Sechsfache feiner eigenen Dide von ber Spike des Oeffnungs— 
’ { s nefernt bliebe. Hätte man alfo 3. B. ſtets nur Platten oder Schie— 
, "von wenigſtens t Boll Dide zu fchmeiden, fo würde ein Theil der 
"Schneider! von. 'H'Bon Länge im der Nähe des Drehpunktes gar nie zur Be: 
kenn 'Daber ift e8 bei fehr großen Scheeren zweckmäßig, den 
1 

























ärtterrieine folche Stellung gegen einander zu geben, daß fie bei voller 
Seffnung gar wicht in eine Winkelfpise zufammenlaufen. Die oben geforderte 
1 melßröße des Oeffnungswinkels iſt dadurch zu erreichen, daß man zwar 
neide des einen Blatteb (am beiten des untern, auf welchem der zu 
aſhneideude Körper liegt) geradlinig macht, der Schneide des andern aber eine 
angemeffene fonvere Krümmung gibt. Empiriſch wird bierzu wohl nach dem 
‚Yugenmaße ein flacher Kreisbogen gewählt; die mathematiihe Unterfuhung 
ergibt, eine logarithmiſche Spirale. Die Anwendung diefes wichtigen Kunit: 
guffs iſt lange nicht ſo allgemein, als zu wünfcen wäre ; zuweilen findet man 
„beide, Schneiden. bogenförmig,. was ebenfalls zum. Ziele führen kaun wenn bie 
s Krümmuungen, richtig: konſtruirt find. Aus dem Vorſtehenden erfiebt man, daß 
die Bogengeftalt der Schneide zufolge der Drebbewegung um einen Bapfen 
oder Bolzen als nothwendig fih darftelt, um einen konſtanten Oeffnungs— 
winkel zu gewinnen. Der leptgenannte Grfolg wird aber auch mit geraden 
‚Schneiden erreicht, wenn man dem beweglichen Blatte ftatt der Drehbewegung 
— code oirkäiis ertheilt, indem man es zwifchen Vertifalleitungen auf 
und, nieder gehen läßt. Das untere (fefte) Blatt bat dann eine horizontale 

/ ‚Schneide, die Kante des obern Blattes dagegen iſt unter 8 bis 10° gegen die 
Borizontale geneigt, wodurch man erlangt, daß das Schneiden an deſſen einem 
Endpunfte beginnt und gegen ben andern Endpunkt fortichreitet”), fo daß ein 
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gteichmäßiger MWiberftand während bes ganzen Nieberganges Statt firidet. Sehr 
breite. (zum Schmeiden der Blechtafeln beſtimmte) Scheeren dieſer Art; kann 
man auch fo konſtruiren, daß der. Schnitt an beiden Seiten zugleich beginnt 
‚und: nad ber Mitte bin fortfchreitet, zu welchen Behufe die obere Schneide 
in Form eines einfpringenben fehr ſtumpfen Winkels gebildet! wirb*y: dieſe 
Anordnung beſchleunigt die Arbeit und: macht jedes: Rutfchen des Bleches unter 
der Scheere unmöglich. Beide Einrichtungen rignen ſich — ſofern nur der 
Hub des obern Scheerblattes groß genug iſt — gleich gut zum Schneiden dicker 
wie dünner Gegenſtände, wobei in jedem Falle die völle Länge der Schneiden 
nugbar iſt fie werden übrigens nur zum. Betriebe durch Glementarkrafticafs 
Mafchinenfheeren) ausgeführt ‚sımd find dem eigentlichen: Scheeren weniger in 
Anſehung der Bauart als rückſichtlich der Wirkung ähnlich. n 
‚Ein, danger Schnitt, den man mit einer- gewöhnlichen ‚Schere in 
Blech macht, fällt Leicht unregelmäßig aus, und nimmt verhältnißmäßig 
viel Zeit in Anſpruch, weil man das Blech nad) jedem Drude, fortrücken 
und mit-Sorgfalt ‚in der geraden Richtung erhalten ‚muß;.,. Für,.folde 
Bälle hat. daher, die Zirkelſcheere (Kreisfheere, runde Scheers, 
cisaille circulaire, cisaille cylindrique, rotary.. shears,; eircular 
shears) ‚unbeftreitbare Vorzüge. Die Blätter derſelben find zwei, au der 
Peripherie ſchneidige, ſtählerne Scheiben bon etwa 3: bis..6, Zoll Durch⸗ 
meſſer, welche auf parallelen Achſen dergeſtalt angebracht werden, daß ihre 
Periphexien ein wenig neben einander borbeiragen und. ihre Flächen an 
diefer Stelle fid) berühren. Indem durch Verzahnung diefe, Scheiben nad) 
entgegengefegten ‚Richtungen umgedreht ‚werden, ſchneiden ſie ‚das ihnen 
zugeführte Blech ununterbrochen (aljo mit. bedeutendem Zeitgewinn) und 
auf die regelmäßigfte Weiſe““). Auf ähnliche Art wirken die Schneide 
ſcheiben des Eiſenſpaltwerks (S. 156), und Letzteres kann in «der That 
als eine Bereinigung mehrerer Zirkelſcheeren angeſehen werden.— | 
Der Winfel, unter welchen die Ränder ber Schneidſcheihen an einer Kreis 
ſcheere zugeſchärft find, iſt gleich‘ dem, Schneidwinfel gewöhnlicher Scheeren 
wenig Pleiner als 90°. Die Größe des Winkels, twelben die freisförmigen 
Schneiden (ober vielmehr deren Iangenten) an dert Yınkir, wo eine’ neben 
der andern vorbeigeht, mit einander einfchlregen" I alfo des konſtanten Oeff: 
nungswinkels einer ſolchen Scheere — hängt ab von dem Durchmeffer der 


Scheiben und dem Abftande zwiſchen ihren Uchſen. billgemein iſt pen 


wwenn man (A den, Abftand; der Scheibenmittelpyunkte ober Achſen von 
einander, Deden Durchmeſſer einer Scheibe, und. w- den gedachten Wintel neunt. 
D--A drückt aus, um wie viel die Scheiben über ‚einander greifeu. Setzt man 
D = 6Zoll, ſo hat man für A = 57,%, w = 230 %6/; für A — 5,4", 
w= 330 125 fr A = 55,” w= 40% 45°, Bel weit Uber einander 
greifenden Scheiben ift alfo der Oeffnungswinkel fo groß, daß er unbedingt 
den zu ſchneidenden Gegenſtand ſchwer faßtz verkleinert man aber den Winkel 
durch geringes Webereinandergreifen ,ı ſo kaͤnn ein dictker Gegenſtand doch nicht 
in denſelben genügend eintreten, und es entſteht für einen ſolchen der nämliche 








*) Bulletin d’Encourageinent, XLIV, (1345) p. 180. — Polytechn. our: 
nal, Bd. 98, ©. 256. 

**) Bulletin d’Encöuragement, XI. 109. Christian, Mecanique, III. 
385. — Polptechn. Journal, XVI. 4115 NCH 342. — Gewerbeblatt für 
Sadfen, Jabrg. 1844, & 19. — Polytechn. Centralbl. Neue Folge 
Bd. 1. (1844): ©. 348 u | 1a Baal BER Pre T U Erz 
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Nachtheil. Dieß zeigt, daß Kreisfcheeren überhaupt: nur zum Schneiden jiem: 
lich dünnen und gang dünnen Bleches geeignet. find. Krummlinige Schnitte 
konnen fie vecht gut machen, fofern bie Scheiben nur äußerft wenig über ein: 
ander greifen, — Man hat aud Scheeren Ponftruirt, bei. welchen nur das 
obere Blatt eine fi umbrehende Scheibe, bad umtere dagegen ein ſchneidiges 
Lineal iſt, welches nebſt dem zu ſchneidenden Bleche an ber Scheibe bingeführt 
wird’). Doch verdient diefe Einrichtung feinen Vorzug, da die unwandelbar 
genaue. Berührung der langen geraden Schneide mit der Scheibe gewiß weni: 
ger leicht zu erreichen: ift, ald bie genaue Berührung zweier Scheiben, : deren 
Achſen eineiunveränberliche Lage haben. : | 
Draht wird in der Regel nicht mit der Scheere gefchnitten, weil er 
ſich dabei an der Schnittftelle ftarf plattdrückt; fondern wenn er dünn ift 
mit der Kneipzange abgefneipt, wenn er did ift eingefeilt oder mit dem 
Meißel eingehauen und abgebrochen, allenfalls auch durdgefänt. Nur wo 
die Aufgabe ift, eine größere Anzahl dünner Drähte auf ein Mal zu zer— 
theilen, wendet man eine Scheere an, welde jedoh von den Blechfcheeren 
dadurd abweicht, daß ihre Schneiden ſchlanker (mit einem Winfel von 
45 bis 50 9) yngefchärft find und ſeht wenig Über einander hinaus tre= 
ten: Beides in der Abficht, um dem Nerdrüden der Drähte vorzubeugen. 
Aufßer diefen eigentlihen Drahtſcheeren gibt e8 unter gleihem Namen 
aud Vorrichtungen zum Abfchneiden einzelner diderer Drähte, melde in 
ihrer Befchaffenheit bedeutender von der gewöhnlichen Scheeren-Konſtruktion 
abmweihen, indem fie auf folgendes Primip gegründet find"): Denkt 
man fidh zwei mit der Fläche auf einander liegende gehärtete Stahlplatten, 
beide mit einem Loche durchbohrt, fo wird durd Beide ein Draht geftedt 
werden können, wenn die Löcher forrefpondirend ſtehen; diefer Draht aber 
in der Berübhrungsebene beider Platten abgefchnitten werden, fobald man 
nachher die eine Platte auf der andern um etwas mehr ala den Loch— 
durchmeſſer derfchiebt oder verdreht. Dabei kann der Draht nicht plattge= 
drüdt werden, fofern das Loch zu feiner Dicke möglihft genau paßt, ihn 
alſo rundum, berührt und einfhließt. Ein und daffelbe Initrument kann 
Locher für verfchiedene Drahtdiden enthalten, 


: IV. Sägen (Scie,.saw)***). 

"Das Blatt (lame, blade, web). einer Metallſäge ift zwar in den 

weſentlichſten Umftänden dem einer Hofzfäge ähnlichz aber dennoch bedingt 

die Härte der Metalle einige Unterſchiede: 1) Metallfigen müffen im All 

gemeinen bärter fein als Holzfägen. Während man Lebtere gewöhnlich 

is zur violetten oder rothgelben Barbe nachläßt, müſſen jene in der Re— 

gel nur ſtrohgelb angelaffen werden, damit fie ſich ſelbſt auf Eifen und 

ungebärtetem Stable nicht zu ſchnell abnugen. 2) Die Zähne (dents, teeth) 

*) Industriel, IV. 148. — Polytechn. Journal, Bd. 103, ©. 90. — Ber: 
liner Gewerbe-Blatt, Bd. 20 (1846) ©. 256. 

ı ;**), Mittbeil, des Gewerbevereins für Hannover, Lief. 34 (1843), ©. 485. 
— Polhtechn. Gentralblatt. Neue Folge, Bd. 4 (1844) S. 8. — Ger 
werbeblatt für Sachſen, 1842, S. 574. 

*") Zechnolog. Encytlopadie, XII. 131. — Werkzeugſammlung, ©. 51. 
177* 
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der Metallfägen find feiner. ald jene der ‚Hofzfägen, weil die Hirte Der 
Metalle ni lan "Späte abjuftoßen erlaubt (gewöhnlich BR 12? bis 
24’ Zähne auf der Länge eines Zolls). 2 Die Zahne end ihr" aus⸗ 
efegt ober neichränft ieioärte ad "ber Ebene des Plattes weggebogen) 
Sei den Holzfägen dient das. Schränken dazu, dem Schnitte eine größere 
Breite, zu neben, "als die Dide des Sägplattes an ſich hervorbringen 
fönntez die Säge bervent ſich dadurch freier, und wird nicht fo leicht von 
den angehduften Spänen nehindert. "Dir bärtern  Metallfägen würden 
das Schränken kaum Aeftatten, tooyie noch die Kleinhelt der Jahne af 
ein anderes Sinderniß kommt. "Much geht es’ nicht An, in Metall (wegen 
deffen" Härte) "einen "breiten Schnitt zu machen. Um aber denſioch der 
Säge etwas Spieltaum in dem Schnitte zu verſchaffen, macht man fehr 
yweentäßin die Wlätter at Men dlintter "als am der deſähnten Seite; 
oder fiberhämitert, behutfam die Spigen der Zähne, welche ſodann Kur: 
Nachfeilen wieder ſcharf gemacht werden :' die Hammetſchläge treiben nd 
beiden Seitenflädje des Jahns einen emlich ſtarken Grath auf," tele 
gut aubhalt "ind wie Breite" des Schnittes nerärößert. — Eine "Andere 
empfehlendtverfe Werbefferung det Metallſägen befteht darin, das Blät 
in geringem Grade ſäbtlahnlich krumm zu maden, fo'daß die Konverität 
auf der gezahitten Seite liegt. Indem die Säge’ am meiſten aufihrem 
mittfern Theile gebraͤucht wird, dorf alfo "am öfteſten die Zähne duch 
Nachfeilen gefthärft werden müffen, erlangt — wenn das Blatt he 
lich gerade war — "die gezahnte" Seite allmälig eine konkabe Geftält, 
welche das Schneiden damit ‚fehr unbequem macht. Iſt dagegen OU 
feite der neuen Säge Toner, fo witd Diefelbe durch dad wiederhöltt 
Schärfen nur" weniger frumm oder höchſtens gerade, behält alſo länget 
ihre volle Brauchbarkeit. ul BE N he 
Die in den Schlofferwerfftätten borfommende Bogenfeile ift ei \ügen. 
artiges und glei den Sägen zu gebrauchendes Instrument mit breiteren und 
biderem Blatt als andere Metaltfägen , zugleich "dadıd abweichend 7 daß die 
Zähne fein und durch Einbauen mit einem Meißel gebildet, find, wodurch die: 
felben. eine Aehnlichkeit mit dem Hiebe der Feilen erlaugen. Bei jedem Eins 
drude, welchen der, Meißel macht, wirft er ‚nach, den breiten Flächen des Blat⸗ 
te8 hinaus einen Grath auf, deifen Nutzen fhon oben berührt wurde. Da mit 
ber Bogenfeile nie fo tief gefchnitten wird, daß das Blatt mit feiner ganzen 
Breite eintritt, fo pflegt man beide Kante zu verzahnen tind nach Belieben 
bie eine oder die andere in Gebrauch zu nehmen. — Das Einhauen der Bühne 
mittelft des Meißels wird öfters: auch bei den Laubjägem:d. unten) ange: 
wendet. Parse ve ir 
Man gebraucht die Sägen, um größere "Theile. von Metall abzu— 
ſchneiden, dide Blechtafeln oder andere: maſſibe Metallftüde zu zertbeilen, 
gefchweifte Umriffe auszuſchneiden, ſchmale Einfchnitte: zu machen, u. f. tw: 
Sie werden in ein, bom- gefchmiedetem Eifen verfertigtes, Geftelle (den 
Sägebogen, chässis, saw-frame) gefaßt, und menigftens an einen 
Ende des Blattes muß eine Schraube zu gehöriger Anfpannung deffelben 
borhanden fein. Der eiferne Bogen ift mit einem hölzernen Hefte vers 
fehen, an welchem er mit,der Hand gehalten und bewegt wird. Nur, den 
längften Blättern (welche von 12 bis 18 Zoll meſſen und etwa Zoll 
breit find) gibt man hölzerne Bögen oder Geftelle.. Um Verzierungen u. 
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i me oder geſchweiften Umriſſen auszuſchneiden, bedient, man 

er aubfäge {scie A d&ecouper, scie à contourner, scie ä 

vider, ‚piercing saw), welche 3 bis 6 Zoll lang, ſehr fein gezahnt (25 
50 Zähne auf Zoll Länge) und —. weil fie oft, in ‚furgen Krüm— 
gen geivendet werden muß. — ſehr ſchmal ( Linie bis I Linie 
) iſt. Mau macht Nahe Sägen aus Streifen von Übrfedern, welche 
ir diefen Zweck hart. genug find, da die Laubjägen meift nur auf dün— 
em Bleche umd ‚auf weichen Metallen (Meffing und Tombak, Silber, 
Sol „ſelten auf Eiſen gebraucht werden. Das Geſtell (der Laubſäge— 











Ib. einer, Metallfläche eine Durchbrechung oder Oeffnung auszufhneiden 
{13 welche ſich nicht gegen den Nand bin ausmündet, fondern ringsum 
ingejchlojfen iſt. Dieſer Fall kommt ungemein Häufig vor, indem eine 
Menge duchbrodener Verzierungen u. dgl. mit der Laubſäge ausgeſchnit— 
Kae Nachdem in folden. Fällen ein Eleines Loch an einer paffen= 
‚Stelle gebohrt, oder durchgeſchlagen ift, feet man durch dieſes die 
ige, und befeftigt fie hierauf wieder in ihrem Bogen, welcher Letztere 
Pe: außerhalb des Arbeitsftüdes beivegt, während das Blatt im 
Innern; dem borgeihricbenen Umriffe der zu erzeugenden Durchbrechung 
1». Das Laubfägen »-Geftel muß, im Berbältniffe zu, feiner, Länge, 
wei a ein, damit. man auch Oeffuungen ausfchneiden kann, welche 
in ziemlicher Entfernung vom Nande des Arbeitsſtückes ſich befinden. 
Um ſchmale und nicht tiefe Einſchnitte (4. B. die Spalte in Schrau⸗ 
enfönfen.n. dgl;) : zu..berfertigen, ‚dient ſehr qut ein 2 .bis 4 Zoll, langes, 
356i8‘ 8 Linien breites Sägblatt, weldes am Rüden, feiner ganzen 
Bähge’nad, in einem zu einem Falze gebogenen Meffingftreifen oder zwi— 
Iwei eifernen zuſammengeſchraubten Schienen von nleicher Breite 
ergeftalt eingeflemme tft, daß etwa die Hälfte feiner Breite berdorcagt. 
'iefe Faſſung, melde mit einem hölzernen Hefte verfehen wird, hält, dad 
Blatt ſteif und gerade, ohne daß eine Vorrichtung zum Spannen nöthig 
iſt EEinſtreichſäge, Schraubenfopffäge. Sehr zweckmäßig it 
es, das Blatt nur gerade fo weit aus der Faſſung hervorragen gu laſſen, 
als der zu machende Einſchnitt tief werden ſoll, weil man in dieſem Falle 
die richtige Tiefe gar nie überſchreiten kann. 
Die Anwendung der Säge kommt bei Verarbeitung der Metalle weit we: 
miger häufig per als bei. jener des Holzes, weil in dbidem und hartem Metall 
bie Säge ziemlich langſam wirft, die Durdtbeilung großer Metallförper nie: 
mals erforderlich ift (megen der Leichtigkeit mittelſt Gießens oder Schmicdens 
die verlangte Geftalt und Größe zu erzeugen), endlich auch andere 3ertheilungs: 
mittel (Meißel und mächtige Scheeren) mit der Säge konkurriren. — Sebr 
weiche Metalle (Zinn, Blei) Pönmen leicht mit einer gemöbnlichen Holzſäge ge: 
ſchnitten werden, wobei man aber Waffer aufgießen muß, um das Zuſammen— 
eben: der Späne und deren Anbängung an des Sägblatt zu verhindern. 
Ferner kann die Holjfäge im Notbfalle zum Durchſchneiden von Eifen (ſowohl 





J 
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Guß- als Schmiedetiſen) dienen, wenn dieſes hellrothglühend iſt und die Säge 
ſehr raſch bewegt wird, um nicht von der Hitze zu leiden, — Sehr beſchränkt, 
aber in manchen Fällen. höchſt nützlich, iſt die Anwendung von Kreisſägen, 
db. h. runden, am Umkreiſe gezahnten, mit einer durch ihren Mittelpunkt geheu—— 
den Ace in fehr fchnelle Drehung verfegten Stahlblechſcheiben, welche zum 
Zerſägen des Holzes dagegen ausgedehnte Anwendung finden, Im Kleinen. 
kann man ſich der Drehbank zu foldhen Sweden bedienen, um z. B. Meffing: 
platten in Streifen zu fchneiden. Die Säge bat hierzu etwa 23° bis. 4 Zoll 
Durchmeffer, eine halbe Linie Dide, und wird an ber Drehbankſpindel einge⸗ 
fpannt, mit welcher fie fich umbdrebt, während man das Metallſtück auf: einem 
Schieber. darunter burchführt. Um das Klemmen der Züge ‚um, Schnitte zu 
vermeiden, Überhämmert man vor dem Scärfen der Zähne die Spigen (S.. 
260). In großem Maßſtabe werden Kreisfägen zum Geradeabſchneiden ber, 
-—. dom Auswalzen ber noch rotbglübenden — Eifenbabnfchitene benußt, 
indem man zwei foldye Sägen an den Enden der Schiene zugleich arbeiten 
läßt. Diefe Sägen haben 3 bis 4 Fuß Durchmeffer, find aus ſechs auf einer 
Gußeiſenſcheibe angefchraubten Stablfegmenten von ?/, Zoll Dide bergeftelit, 
grob verzahnt (Breite der Zähne ’/, bis 11/, Boll, Tiefe 3/, bis.:3/, Bol), und; 
macden 800 bis 2000 Umläufe in I Minute; wobei fie 2 bis 4 Pferdekraft 
zur Bewegung erfordern und eine Schiene in 10 bis 15 Sekunden durch— 
fhneiden *). ü 


V. Durchſchlag (Ausihlageifen, Ausfhlagpungen, Durde 
bredmeißel, Pugmeißel, emporte-piece, poincon à r 
decouper, decoupeir, punch)**). A 

1773 

Diefe verfhiedenen Namen bezeichnen Werkzeuge, melde die Beftims 
mung baben, in diinnen Metallitüden, insbefondere in Blech, Köder‘ 
dur Herausfchlagen entipredhender Theile zu bilden, Es ift dieß He 
diefelbe Arbeit, wie das Lochen beim Schmieden (S. 185). Die Durch— 
ſchläge, weldye an der Arbeitsbank auf ‚Ealtem Metalle, ‚angewendet. werden,, 
heißen, zum Unterjciede von den beim Schmieden gebräuchlichen ;saud). 
Bank-Durchſchläge. Ihr Gebraud) iſt ſehr ausgedehnt, da man 
faſt alle Löcher durchſchlagen kann, welche nicht zw bohren find, weil ent⸗ 
weder dad Metall zu dünn: iſt, oder die Löcher eine andere als kreiſsrunde 
Geftalt haben. Aus Löchern von. verfhiedener Form im regelmäßiger ‚Zus 
fammenftellung bildet man. öfters größere durchbrochene Muſter. Die ir 
gentlichen Durchſchläge find ſtählerne oder verftählte Stäbchen von ;3: bis: 
5 Zoll Länge, welche ſich nach dem untern, gehärteten Ende hin berjüngenz 
diefes flach abgejchliffene Ende ftellt eine runde; dieredige: oder ſonſt ber; 
liebig geftaltete ‚Fläche 'dar;, deren Kanten das Blech durchſchneiden bder 


ıi.5 3 11 








*) Kunft: und Gewerbe:Blatt, 1847, S. 15%. — Deutfche Gewerbejeitung, 
1849, ©. 298. — Polytechn. Centralblatt. Neue Folge Br. 1 (184 be, 
©. 10. — Balerius, Stabeifenfabrikation, S. 291, — Kronduer, 
Beitfehrift, Jahrg. 1849, S. 9. — Hartmann, Eiſenhüttenkunde nach‘ 
> Fr u. A. IV. Theil (1846) ©. 212, und Erklärung der Abbild, 

", re Encyklopädie, Bb. I. ©. 387; Be. IV. &: 4785 Bb. IX. 
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vielmehr durchquetſchen, wenn man das Werkzeug aufſetzt, und auf deſſen 
oberes, dickes, Ende mit den Hammer ſchlägt. Dabei. liegt das Blech auf 
einer im  Schraubflode befeſtigten Lochſſccheibe (percoire) oder auf einer 
ditken grgoſſenen Platte fplateau), welche aus einer Mifhilny von Zinn 
md Biei beiteht (Blei allein iſt zu, welch und nadgiebig). Die Loch— 
ſcheibe iſt ein flaches kiſernes, oben mit Stahl belegtes Stuck bon läng— 
lich biereckiger Geſtalt, welches mehrere Löcher bon: runder, biereckiger ?r. 
Form; und: don: verſchiedener, Größe enthält. Ueber, einem ſolchen Loche 
wird der Durchſchlag aufgeſetztz und damit das herausgeſchlagene Blech— 
Tata She Puhzen, deeoupure) leicht durchfällt, ertveitern ſich die Löcher 
tricht artig uch, unten zu. Nicht immer iſt beim Durchſchlagen oder 
Ai — couper, decoupage, punching) gerade die Herbor— 
gung der Locher ‚dee nächte Zwei; ſondern oft benußt man die aus= 
aefdslagenen Plättchen,, wid, das. dom Bleche Zurädbleibende ift Abfall. 
Sp. bilden »die Goldarbeiter: mitteljt kleinet Ausſchlag-Punzen auf einer 
untergelegten mit Papier bededteu Zinnplatte Blimchen, Blätter ur dgl. 
aus’ dünnen Blechen don färbigem Golde, um ſolche Beftandtheile als 
Verzierung auf Goldſchmuck durch Löthen gie Gefeftiien. t 
Das Durchſchlagen auf Blei oder Zinn eignet fih, wie leicht begreiflich, 
nur für febr dünnes Blech, namentlich befonders aus weichen Metallen; etwas 
dices Eiſenblech z. B; erfordert fchon - Ju ſtarke Schläge, zwelchen das Blei 
nicht genügend widerſteht, und muß alfo, auf der Lochicheibe durchgefchlagen 
werden. Sol Letztere yiite Dienfte leiften und im Beſondern eine beträdt: 
liche Verbiegung des .Bleches um das: gebildete Zoch het veranlaffen, fo darf 
ihre Oeffnung nur unbedeutend größer fein als die Endfläche des Durchichlags ; 
alsdann entſteht aber eine Schwierigkeit, den Durchſchlag ganz richtig” über 
dem, (wege, des barauf-kiegenden Bleches nicht-fihtbaren) Loche aufzufegen. 
eemäsig find deshalb ſolche Ginrihtungen, durch welche dem Durch— 
ſchla —— gegeben, deſſen genaues Zuſammentreffen mit der 


—5— Lochſcheibt geſichert und überdieß eine beſſere Wirkung erzielt 
wird, weil die gedachte Oeffnung nun fo eng gemacht wenden kann, daß der 
eihtretende Durchſchlag anderen Rändern- atıftreift, aljoan allen Punkten feines 
Umfanges einer Scheere ähnlich arbeitet. Konftrußtiorren diefer Art?) maden 
den Uebergang zu dem Durchſchnitte (ſ. unten). | 
sm Mehrere Werkzeuge, welche deu eigentlichen Durchſchlägen mehr oder 
weniger verwandt find, müſſen hier angeführt werden, nämlid s die Sauer 
oder Kushamer dev Klempner ur f. w., womit runde Scheiben (von 
17,3 bis 133 Zoll Dürchmeſſer aus dünnem Bleche gemacht oder runte 
Locher gebildet werden,/ und welche ſich von den Durchſchlägen dadurd) 
unterſcheiden, daß ihre Endfläche vertieft. ausgedreht iſt, und der Umkreis 
derfelben von außen het meſſer⸗ oder meißelartig ſcharf geſchliffen wirdz 
der ſpitzige Durchſchlag (pointeau), deſſen ſcharfe, gehärtete Spitze 
ein kleines rundes Loch herborbringt (gIleichſam durchſticht) ohne. einen 

U des Meltalls wegzunehmen, dagegen aber auf der Kehrfeite des 
Blechs rund, um das Loch einen ſcharfen Rand (Grath, Bart, ba- 
vare, barbe). aufwirft, den man wegfeilt, wenn er hinderlich iſtz; endlich 

*) Mittheilungen, Lief. 19 (1839), S. 375. — Polytechn. Centralblatt 1839, 

‚U ®b. 2, .S. 915. — Technolog. Encyklopädie IN. 548; XII. 164, 
166, 565. 
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die Sternkeile der Schloſſer, in Form eines platten, bfters gezackten 
Keiles, womit lange und ſchmale Oeffnungen (Schlitze) in dünnes Eifen 
(3. B. in die Schloßriegel) gemacht werden. 

Spisige Durchſchläge mit breis oder vierfantiger Zufpigung gebraucht man 
zur Berfertigung der Reibeifen, bei welchen man den {dur die Kanten 
bes Werkzeugs in drei oder vier Theile zerreißenden) Grath recht body und 
fharf erhalten will. — Zum Erweitern und Bollenden durchgefchlagener Löcher 
find in manden Fällen Dorne (inandrin, drift) erforderlich, ven gleicher Be: 
Ihaffenheit, wie man fie zu dem nämlichen Behufe bei der Reuerarbeit am: 
wendet (3. 186). v 


VI. Durchſchnitt, (Durchſtoß, Durchbruch, Lochmaſchinth 
coupoir, découpoir, machine à percer, machine à découper, 
machine à poingonner, punching machine, culling press) =) 


Es ift diefes eine Mafchine, melde bei fabrifmäßigem Betriebe vieler 
Metallverarbeitungen mit größtem Vortheile an die Stelle des Durch— 
ſchlages gefegt wird, Übrigens auf den nämlichen Grundfäßen berubt, wie 
jener. Große und Eleine Löcher von den verſchiedenſten Formen, in dün— 
nem und in ziemlih didem Metalle, Fünnen mittelſt des Durchſchnitts 
hervorgebracht werden; wobei bald die ausgeſchnittenen Stücke, bald die 
durchlocherten Reſte des Metalls den Zweck der Arbeit bilden. Ungemeine 
Schnelligkeit der. Arbeit und faſt unbefchränfte Antvendbarfeit find die 
Vorzüge des Durchſchnittes. Nach feiner urfprünglichen Beſtimmung dient 
derfelbe in den Münzwerkſtätten und Metallfnopf-Babrifen zur Darftele ,- 
lung der runden Platten (fans, ſlaons), woraus die, Münzen - geprägt. 
und die Kleiderfnöpfe verfertigt werden; allein: gegenwärtig: it feine Anz 
wendung ſehr viel: weiter ausgedehnt, und von der. ungemeinften Wich— 
tigkeit. Mar bedient ſich des Durchſchnitts zum Ausſchneiden der Zähne M 
an den Sägen; zur Servorbringung von Löchern und Durhbrehungen 
aller Art in dünnen Metallarbeiten, wodurd Bohrer, Durchſchläge, Laub - 
fägen und Beilen mit größtem Zeitgewinne erſetzt werden; zum Nusfhneis ı 
den einer Menge Feinerer und größerer Gegenftinde aus Platten, wie 
Glieder zu goldenen Ketten, Meſſer? und Scheeren-Klingen, Niegel zu 
Heinen (Sciebladen=) Schlöſſern, eiſerne Echraubenmuttern und Unter 
legſcheiben dazu, Schnallentinge, 2. 20.5 zum Durchftoßen der Nietlöcher in 
den Dampffeffelblehen u. dal, Man bildet fogar große Oeffnungen in 
dicken Metallplatten mittelft Durchſtoßens einer Neihe Löcher, welche nad) 





) Technolog. Encyklopädie, Bd. IV. Artikel: Du rthihmitt. — Brevets, 
VII 213, 2915 XXI. 2375 XXI, 45; XXIV, 25; XLV.3103 LVID. 
196. — Borgnis, VI. 160, —. Bulletin d’Encoyragement, XIX. 3124 
AXVII. 73. — Jahrbücher, IV. 569. — Berliner Verhandlungen, I. 102. 
— Polytechn. Gentralbl. Jahrg. 1848, S. 1208, — YPotytehn. Jour: 
nal, Bb. 27, ©. 345; Bd. 30, ©. 815 Bd. 32, &. 3495 3b. 6%, ©. 
280. — Le Blanc, Recueil, IV. Planche 36, — Armengaud, 1: 316; 
11. 134. — Polytechn, Mittheilungen, Bv. II. ©. 60. — Holtzapffel, 
I, 934, — Kronauer, Maſchinen, I. Tafel 32, 33. — Deutfche Ge- 
werbezeitung, 1848, &, 344; 1849, ©. 586. | 
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dem Laufe der vorgeſchriebenen Umfangslinie fo dicht neben einander ge— 
macht werden, daß ſie theilweiſe in einander fallen und alſo eine zuſam— 
menhängende breite, zuletzt in ſich ſelbſt zurückkehrende Spalte erzeugen. 
— Bu ſob berſchiedenartigen Zwecken muß die Maſchine in ſehr verſchie— 
dener Größe und mit mancherlei Abänderungen ausgeführt werden; ins 
deffen find die wirkenden Haupttheile ftets im Weſentlichen diefelben, näm= 
lich die Unterlage oder Matrize (matrice, matrice, die, bed, bed 
die, bottom die) undder Drüder, Stempel oder Mönd (poincon, 
punch). Die Unterlage, über welche das zu durchſchneidende Blech ꝛc. 
gelegt wird, ift ein Ring oder eine Platte von gehärtetem Stable, mit 
einer Deffnung, melde eben fo groß umd eben fo geftaltet ift, als das zu 
machende Zoch oder das. herauszufchneidende Stück. Diefe Oeffnung ers 
weitert fi) nad unten, damit ihre oberen Nänder ſchärfer werden, und 
die ausgeſchnittenen Theile Leicht durchfallen. Der Drüder oder Stempel 
paßt genau in die Deffnung. der Unterlage, und tritt, indem er durd)= 
ſchneidet, wirklich in diefelbe ein. | 

Siexaus ergibt fich die Wirfungsart des Durchfchnitts als übereinftimmend 
mit jener einer Scheere (S. 256), und zwifchen diefen Beiden nur in fo fern 
ein Unterfchied, als die Scheere eine beliebige Linie in fuccefivem Angriff der 
verſchiedenen Punkte, der Durchſchnitt dagegen eine im fich zurückkehtende Linie 
an, allen ihrem, Punkten: zugleich: fchneidet. Man: macht den Drüder jedenfalls 
aus Stahl, ‚härter ihn aber nur dann, werm er von fo einfacher Geftalt ift 
(j..B. kreisrund oder vieredig), daß er fehr-genau- in ‚die Unterlage eingepaßt 
werden kann; in den übrigen Fällen läßt man ibn weich, feilt ihn fo, daß 
er noch unbedeutend zu groß ift, und. preßt ibm endlich mit Gewalt in die Un: 
terfage, wo er fi völlig ausbildet. Die untere Fläche deö Drüders, welde 
mit dem. Bleche in Berührung Ponmmt! iſt entweder eben, oder rin wenig aus: 
geböbltz:im letztern Falle erlangen die Ränder mehr Schärfe und fchneiden 
beſſer. Wenn die zu bildenden Löcher ſehr klein find und nahe bei einander 
ſtehen, können mehrere derfelben, ja ganze, Reiben, mit Eimem Male durchge: 
fhnitten werben, indem man mehrere Drüder vereinigt. und ber: Unterlage bie 
entfprechenide Anzahl Deffnungen gibt. Man benegt oft beim. Gebrauche des 
Durchfchnitts den Drüder und die Unterlage mit Oel, um das Schneiden durch 
Berminderung der Reibung zu erleichtern. 

Bei Durchſchnitten bon mittlerer Größe wird der Drüder (der ſich 
bon oben im die Unterlage einfenkt, während das zu durchſchneidende 
Blech zwiſchen Beiden liegt) fehr gewöhnlich mittelft einer zweifacen, ſtar⸗ 
fen Schraube in Bewegung gefebt, deren Gewinde fo beſchaffen ſein muß 
(um Zeit zu fparen), daß ein Viertel bis höchſtens ein Drittel; einer Um⸗ 
drebung ſchon hinreicht, das Durchſchneiden zu bewirken. Der Drüder 
it am untern Ende eines ſenkrecht in Zeitungen. gehenden Schiebers 
(folower) eingeſetzt, auf welchen oben. die Schraube wirft, Letztere wird 
durch einen Hebel mit Schiurragemichten‘rtmgedreht, und wirkt ftoßweife, 
nicht durch Tanffamen Deut. Oft (md. ‚zwar. eben fo tvohl- bei Eleinen 
als bei. großen Durchſchnitten) gefhicht die, Bewegung des Drückers ohne 
Schraube, durch einen Hebel, an  deffen langem Arme - die Kraft — fei 
es die Menſchenhand oder Waflerkraft ze. — wirkſam it (Hebel-Durde 
[hnitte); oder vermittelft mannichfaltiger anderer Mechanismen. Dabei 
iſt zu bemerken, daß raſche ftoßende Bewegung des Drüders bei den von 
Menfhenhand betriebenen Durchſchnitten des beifern Erfolges wegen der 
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Negel nady angewendet wird, hingegen die bon Elementarkraft in Gang 
gefegten Lochmaſchinen drüdend wirken, was bier wegen der größern Ber 
trieböfraft angeht und wegen Schonung der Maſchine vorzuziehen ift. 

Die nähere Auseinanderfegung der Ginrichtungen, ann im Kürze nicht 
gegeben werden, muß aber berüdfitigen: bie Verbindung des Drüders mit 
dem Bewegungs: Mechanismus; die Vorrichtung, wodurd der Drüder jo ge 
führt wird, daß er ftets ganz genau auf die Oeffnüng der Unterlage trifft; 
das Verhäitniß des Schraubengewindes oder der Hebelarme X. zu der Größe 
des Weges, welchen der Drüder gemäß der größten zu durchſchneidenden Blech— 
dide zu durchlaufen bat; die Einrichtung zur Befeſtigung und gehörigen ‚Stel«.: 
lung der Unterlage; die Mittel, durch welche man verhindert, daß das burn: 
fhnittene Blech nit an dem Drüder hängen bleibt und von bemfelben in die 
Höhe gezogen wird; die Befhaffenheit des (aus geſchmiebdetem oder gegoſſenem 
Eiſen beftehenden) Geftelld, wodurd man nebſt gemügender Standfeftigfeit die 
erforderliche Bequemlichkeit beim Auflegen des Bleches erlangt; die Vorkeh— 
rung, durch welche man, beim Ausfchneiven von Platten, die einzelnen Schhitte 
fo nahe an einander liegend als ‘möglich erhält, ohne beſondere Aufmerkſam— 
feit anzuwenden, indem das Fortrüden. des Bleches, nach jedem Schnitte, ge 
regelt wird; endlich die Fehler, welche beim Durchſchneiden vorfallen können, . 
und die Art, denfelben abzubelfen, 2 ann 

Die Drudkraft, durch welche eine Metaltplatte gelocht wird, _ ſteht unter 
übrigens gleichen Umftänden (3. B. des guten Zuftandes von Drüder und Un: 
terlage), im geraden Verhältniffe des Lochdutchmeſſers umd der Dide der Platte. 
Nach, im England angeftellten, 'Berfuchen erforderte: dag Durchftoßen. eimes 
Loches von 0.5 Boll Durchmeſſer Ä PRL Fa 

bei 0.08 Zoll Dide in Kupferbleh 3983, in Eiſenblech 6025 Pfund Druck, 

„0AT u — — " 7583, „ 1190 un 

” 0.24 " ” — en == " " 17100 v .# 
Wenn demnach D den Durchmeffer des Loches in Zollen, d’ die Die ber Platte 
in Bollen austrüdt, fo Pann zu annäbernder Berechnung ter zum er 
den erfordertihe Drud — 96000 ><D ><d für Kupfer, und — 150000 x D 
> d für Eifen angenommen werden (im engl. Pfunden, die Maße ebenfalls engl.). 

Für befondere Iwede' wird der Durchfchnitt zuweilen auf eigenthümliche 
Weiſe abgeändert ober mit Nebentheiten in Verbindung gefeht, welche die qus⸗ 
geſchnittenen Blechſtückchen mit einer weiteren Ausbildung ihrer Korm verfeben, 
In erfterer Beziehung verdient eine Mufchine ungeführt zu werden, welche 
Siebplatten aus dünnem Eiſenbleche dadurch herftellt, daß die auf einem’ höl⸗ 
zernen Bylinder aufgenagelten Blechtafeln von einer auf der — nit 
kleinen Lochſtempeln beſetzten Scheibe durchgedrückt werden *). "Ein eiſpiel 
des zweiten Falles geben die Maſchinen zur Verfertigung der meſſingenen 
Kinge, welche zur Ausfütterung runder Löcher in Miedern, Riemenzeug Te. an: 
gewendet werden"). | ED PER EN 


IT HE IMS 
| VI Schneidzirke. m 
Aus fehr dünnem Bleche Fünnen größere Preisförmige Scheiben’ bf— 
ters mit Vortheil auf die Weiſe dargeftellt werden, daß inan einen Stils 
genzirfel anwendet, an welchem der im Kreife herumgeführte Schenkel eine 
mefjerartige oder grabftidhelfürmige Schneide enthält. Selbſt bei gewöhn— 


*) Bulletin d’Eucouragement, XXX. (1831) p. 162: — Polytechn. Jonr: 
nal, Bd. 41, ©. 250, 
) Breveis, XLVI. 250; LEN. 16. 
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lichen Charnierzirfeln wendet man zuweilen diefes Mittel an, deſſen Nuten 
übrigens fehr beſchtänkt ift. 


VI. Bohrer und Bohrmafchinen”). 


- Die Bohrer (foret, drill, borer) find das gewöhnlichſte Mittel, 
freispunde, Löcher in diden Metallarbeiten berborzubringen. Anders ger 
ſtaltete Löcher, umd in dünnem Bleche felbft ſolche welche Freisrund find, 
werden durchgeſchlagen oder mittelft des Durchſchnitts gebildet; fehr große 
Deffnungen aber,‘ fo tie Beine von unregelmäßiger Geftalt, müſſen oft. 
mit Meigeln auspehauen, mit Laubſägen ausgefdjnitten werden, u. ſ. mw, 
Die Eigenthlunlichkeit, der Bohrer, wodurch fie ſich von allen übrigen 
Werkzeugen; zum Durchlöchern der Metalle unterjheiden, beruht darin, 
daß fie durd; drehende Bewegung wirken, und daß fie das, zur Ausbile 
dung’ \des Loches wegzunehmende Metall nicht als Ganges, ſondern in 
Geftalt' von kleinen Theilen (Spänen, Bohrſpänen, copeaus, 
borings) 'abtrennen. "Das ſchneidige Ende der Bohrer (die Bohrfpike, 
meche, dif, boring bit) hefteht aus Stahl, mwelder gebärtet und gelb 
angelaffen ift; in der Negel bilden bier zwei Schneiden, melde unter. eis 
nem Winkel von 80 bis: 120 Graden zufammenlaufen, eine Spige-(m&che 
&.laugue d’aspic), und Letztere muß genau in der Achſe des: Bohrers 
liegen, weil außerdem das gebohrte Loch nicht rumd ausfällt. Auf Eiſen 
gebraucht man beffer Bohrſpitzen mit abgerundeter oder bogenförmiger 
Schneide (me&che à langue de 'carpe). | 

um das äußerſte Ende des, Bohrers richtig. in der Stelle anſetzen zu kön— 
nen, wo, ber Mittelpunkt des Loches binfallen ſoll, bezeichnet. man jene Stelle 
durch eine, kleine Vertiefung, welche man mittelſt einer kegelförmigen ftähler: 
in Spipe (Körner, amorcoir, poinleau, ceu/er punch) einſchlägt; diefe Ar 
beit heißt, das, Auförnen (amorcer). Beim Bohren (forer, percer, drilling, 
boring) wird an den Bohrer von Zeit zu Zeit etwas Flüſſigkeit gegeben, theils 
um. die, entftehende Erhigung zu mindern und das fonft eintretende Weich und 
Etumpfiverben ber Bohripige zu vermeiden, theild um das Anbängen der Späne 
an die Schneiden zu verhindern; ‚man gebraudt. hierzu, auf Schmiedeifen und 
Stabi: Waſſer oder ſchwache Zeifgnauflofung, auf auderen Metallen: Baumöl, 
landen, Gold und Silber auch fatt des. Deles: Milh. Gußeifen wird 
trocken ‚gebohrt, weil es Prümliche oder. leicht zerbrödelnde, ſich nicht gern an: 
bängende Späne gibt. — In Blei bohrt. man (ohne Schmiere) mit den für 
Holz üblihen Bohrern, da die Metallbohrer darin jteden bleiben. | | 

Bohrer zu Fleinen Löchern werden in abwecjelnde Drehung verfeßt, 
jo, daß fie einige Umdrehungen vechts und dann wieder einige Umdres 
hungen links madenz ihre Schneiden müffen demgemäß von beiden Sei— 
ten  zugefchärft ‚fein, damit, fie in beiden- Richtungen angreifen (zwei 
Ihneidige Bohrer, double-cutting drill, double chamfered drill), 
und ihre Zuſchärfungs-Facetten treffen in den Schneidfanten unter. einem 





*) Technolog. Eneyklopädie, Bd. II. Artikel: Bobrer, Bobrmafhinen. 

U Hülſſe, Allgemeine Maſchinen-Encyklopädie, Bd: II. (Leipzig 
1844) Art. Bohrer, ©. 331; Bohrmaſchinen, ©. 409; Bohr: 
werfe, &. 450. — Holtzapffel, 11. 546, 553,563 5 1003— 1010. 
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Winkel von, 45,.biß,60 9%. zuſammen. Man läßt ſie mit berhältnißmäßig 
geringem Drude gegen die Arbeit wirken, verleiht ihnen aber eine ſchnelle 
Bewegung; fo daß fie feine aber zahlreihe Späne bilden. Große Bohrer 
iverden „ununterbrodyen, nach einerkei, Richtung gedreht Keinſchmeidige 
Bohrer, single-cutling drill, single chamfered drill), find daher an 
den Schneiden nur einfeitig zugefhärft, mit Kantenwinfeln von 75 bis 
80°; drehen ſich langſamer, ‚aber unter, ftärferem Drucke gegen die Ars 
beit, wodurch Meniger aber dickere Späne entitehen. „Nicht felten machen 
die. zivei  Schneidfanten. des einſchneidigen Bohrers einen, fehr großen 
Winfel mit einander, (150 bis 1600); oder fie. ſtehen gar parallel zu 
einander in entgegengefegter Richtung von der. Bohrer- Achfe ausgehen 
und. bölfig rechtwinkelig gegen dieſelbe: in, diefem ‚Halle, ift aber im Mit; 
telpunfte eine dide kutze Spike, (mouche, teline) angebracht (Gentrum⸗ 
bohrert, meche à mouche, meche A-t&tine, center bit). Seder 
Zufhärfungs = Facette gegenüber, (auf- der ‚andern Fläche der Bohripi e) 
wird öfters eine rinnenförmige Aushöhlung angebracht, um die Schneiden 
dunner und ſchärfer auszubilden. Auch nod, andere Modifikationen, d 
einſchneidigen Bohrer kommen bor*)., Kleine Arbeifsftüde werden beim 
Bohren meift allmälig ‚dem; Bohrer genähert, „der, ſich dreht „ohne, ſei en 
Ort zu berändern. Gtoße Gegenftände ſind, entweder, ganı — 
ober fie drehen ſich: im erſten Falle iſt dem Bohrer die rehung ‚und 
die geradlinige Bewegung gegen das Arbeitsſtück, im zweiten. Falle nur die 
letztgenannte eigen. | Pt a 
Die Größe der Wirfung eines Bohrers wird bemeffen durch die Metall: 
maffe, welche er im gegebener Zeit in Epäne verwandelt weyſcho J rgleichen 
Durchmeſſer ‚des Loches alſo durch die Tiefe, auf welche er während jener, it 
eindringt. Offenbar ift diefe Tiefe das Produft aus der Zahl von, Kan tehums 
gen und dem geradlinigen Fortichreiter während Einer Umprebung, — 
wieder don dem angewendeten Drucke abhängt. Theoretiſch exſcheint daher 
als einerlei, ob man den Bohrer Tanafam dreht und ſtark brüdt,, Dder Unger 
kehrt eine rafche Drehbewegung unter verhältnißmäßig geringeren Drucke al 
finden läßt. Praftifch aber ſtellt die Sache fi , anders ; denn de —* rung 
Ichrt, daß ein (afrgfaın gebrehter aber, einen. Diken Span uehmeider, ® 
fih weniger ſchnell gbſtumpft als ein ſchnell umlaufender, welcher, unter ‚e 
ſprechend geringem Drude feine Späne macht. Sehr ſcqhneſie „Drehung, 
beinnach nur aus Nord beim Bohren Eleiner Löcher angetvenidet, weil ‚Die, 
nötbigen dünnen Bohrer — dantit fie nicht gebogen. oder Sahgehto en, 
— nur unter geringem Drude arbeiten können, twobei ‚Abe Effekt ifier ; 
bedeutend fein wuͤrde, wer ihnen eine langſame Drehbewegung, gege 
Nun mangelt es aber an Vorrichtungen, um direkt durch, Menihenhaub, (ohne, 
Raderwert ır. dgl.) eine fchniette Fontinuirkiche Drebbemegung ju erzeugen 
hingegen gibt es einfache Mechauismen — —————— 
der (wiederkehtender) Drehung ‚auf diefem Wege: ſo iſt ‚man zut ‚An cidung 
der zweiſchneidigen Bohrer geführt worden, welche man aus den Rei } 
Gründen nur zum Bohren Eleiner Löcher (bi8 ?/,, 30 Durchmeſſer bö no) 
gebraucht, zumal fie wegen der ungünfigen Stellung, ihrer , Schneiden ‚zum, 
) Mittheilungen des hannoverfchen Gewerbevereins, Lief. 15 (1838) ©. 33. 
— Polytehn. Journal, Bd. 69, ©. 415. — Polytechn. Gentraltlatt, 
. 1839, Do. 11. S. 8865 1849, ©. 1249. — Sromauer, Seitfeprift,.1840, 
— Er re a ae 
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Borhumfainge mehr fhaben als fehneiden, überhaupt ſchlechter wirken als die 
rinichneidigen. 


A. Bohrgerüthe für zweiſchneidige Bohrer (mit wieder— 
—— kehrender Drehung). 


‚a. Rollenbobrer (foret A l'archet, drill with ferrule). Die 
Bohrer zu den Meinten Löchern find immer bon diefer. Artz die feinften 
son allen find die Zapfenbohrer (pivol-drüls) der Uhrmacher. Die 
Spindel des Bohrers ift bei den Fleinen Eremplaren Fin Stüf mit der 
Vohrfpige, bei den grüßeren dagegen fo eingerichtet (Bohrrolle, boite 
a foret, drill-bor, drill-stock), daß verschiedene Bohrſpitzen in diefelbe 
eingeftet werden können; fie läuft jedenfalls an dem der Bohrſpitze ent= 
jegenaeleßken Ende zu einer Epige bon Fegelförmiger Geftalt aus, und 
rägt eine Rolle (ferrule) von Meffing, Holz oder Horn. Zur Bewegung 
dient ver Drebboyen, Drillbogen, Bohrbogen, Fiedelbogen 
archet, 'drill-bow), der aus einem Stabe von Fiſchbein oder ſpaniſchem 

obr oder einer elaſtiſchen ſtählernen Klinge, und einem Pferdehaar, riner 
Darmfaite, einer Hanfſchnur oder einem ſchmalen Lederriemen Defteht, zu— 
weilen mit einer Vorrichtung zum Anfpannen der Saite berfehen ift*). 
Wenn die Saite, der Niemen ꝛc. ein Mal um die Nolle gefchlungen  ift, 
wird Letztere durch Hin- und Herziehen des Bogens in abwechſelnde Um— 
drehung geſetzt. 

Die Rollenbohrer werten auf viererlei Weiſe gebraucht: 

34) Man ſetzt die kegelförmige Spitze der Bohrfpindel in eine kleine Ver— 
nefung an der Seite des Schraubſtocks, fo daß die Spindel ſich in horizonta— 
ler Lage Befindet, und ‚drüdt die Arbeit mit der Hand gegen bie. Bohrjpige. 
— Eine unweſentliche Abänderung bierven ift ber Gebrauch, eines Bohr: 
ſtökchen oder Bohreranfeßers (appui & percer), welcher auf ber 
Werkbank aufrecht ſteht, und ſtatt des Schraubftods als Stütze für den Boh— 
nt dient. | | | 

bb), Die Arbeit wird im Schraubftode befeftigt, der Bohrer horizontal da: 
gegen geftüst, und der Drud auf das Fegelfürmige Ende durch ein Bohr: 
bret, Bruftbret (palette, conscience, breast-plate) hervorgebracht, weldes 
der Arbeiter vor der Brut hat. Dieſe Methode eignet fich für ſolche Arbeiten, 
welche zu groß fmd, um in der Hand gehalten zu werden... Das Bohrbret 
wird an einem Griffe mit der Hand gebalten, oder mittelft eines um ben Leib 
geſchnallten Riemens vor der Bruft befeftigt. Iſt es durchaus notwendig, 
den Bohrer in einer anderm als der borizontalen Richtung zu gebrauden, fo 
erfegt man das Bohrbret durch ein Fleineres Holzſtück, welches bequem in der 
Hand gehalten oder unter das Kinn gelegt werden kann. Für. folhe Fälle 
und auch beim Bohren vor der Bruft dient ſehr gut eine Bohrrolle, mit wel 
her ein Pleines Bohrbret bleibend verbunden ik **), wodurd ber Apparat ſchon 
ſchr dem folgenden (cc) ſich annäbert. 

ce) Die Bohripindel ift, ihrer Drebbarkeit unbefchadet, in einem hölzernen 
Griffe angebracht, deſſen Knopf in die boble Hand genommen oder au an 


— — — — 


*) Karmarſch Mechanik, S. 240. 


* Mittheilungen des Gewerbevereins für Hannover, Lief. 29 (18429) ©. 
134. — Polytehn. Gentralblatt. Neue Folge, Bd. 1. (1843) ©. 77. 
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die Bruft geftüßt wird (drall-stock, handle drül-stock). Soldye Bohrer könn 
in jeder beliebigen Richtung auf die Arbeit gefegt werden *). — 
dd) Die Bohrſpindel liegt horizontal in Lagern eines kleinen Geſtells, wel⸗ 
ches im Schraubſtocke eingeſpannt oder auf der Werkbank angeſchraubt wird. 
Diefe Vorrichtung (louret, touret à percer, porte-ſoret, drill-tool, drilling 
lathe) bat einige Aehnlichkeit mit dem Bohren auf der Drehbank (ſ. unten). 
Zum Bohren ber allerfeinften Löcher Fann man den -Rolfenbohrer (kweldyer 
übrigens nach aa) oder dd) gebraucht werben: mag) mit einem über die. Bohr: 
ſpitze aufgefhobenen Meffingröbrchen verfeben, welches diefelbe vor Biegen oder 
Brechen fhügt, und fi von felbit in dem Maße zurüdjchiebt, wie der Bohrer 
in dag Metall eindringt**). ———— 
b.BohrermitBewegungdurd eine Schraube mit fteilem 
Gewinde. Hierher gehört zunäcjt der fo genannte Drudbohrer”””). 
Diefen Namen hat man einem, ziemlich felten vorfommenden, Bohriverf= 
zeuge ‚gegeben, welches zur Herborbringung ; Feiner Löcher beftimmt iſt, 
und ebenfalls duch abwechſelnde Drehung. wirkt, übrigens eine. ſehr eigen— 
thumliche Einrichtung befißt. Im Imern;,eines langen und ſchlanken 
—— Griffes befindet ſich die Mutter für eine Schraube mit“ ſehr 
fteil- liegenden Gängen und doppeltem Gewinde. Dieſe Schraube trägt 
am Aufern Ende die Bohrſpitzez auf das innere Ende preßkrihe im Ge- 
bäufe verborgene Feder. Drüdt man, nad ‚dem Auffeßen der ‚Bohrfpiße 
auf die Arbeit, den Griff nieder, fo ſchraubt fih die Spindel in ihrer 
Mutter zurück; läßt man ſchnell nad, fo ſchraubt ſie fi bermöge des 
Drudes der Feder wieder aus dem Griffe heraus: fo entjleht die abwech— 
felnde Drehung. Man kann diefen Bohrer in jeder, Richtung, : und 
da fein äufßerlicer Bewegungs - Mechanismus im Wege iſt — auch an 
foldyen Stellen einer Arbeit gebrauchen, wo zur Bewegung eines Rollen— 
bohrers nicht Raum genug ift. — Später wurde der, Mehanismus dahin 
abgeändert****), daß die Schraube (mit jwölffadhem Gewinde durch Win— 
den einer Stange Triebftabl, S. 212, bergeftellt, oder bon ähnlicher Be— 
ſchaffenheit) ganz bloß liegt, nur mit einem ‚Knöpfe zum Anfaffen ber— 
fehen ift, in melden fie ih ungehindert um die, Achſe drehen kann; bie 
Mutter aber mitteljt eines an ihr befindlichen Handgriffs auf ihr gerade 
bin und ber gefhoben wird. In diefer verbefferten Geftalt verdient‘ das 
SInftrument fehr empfohlen zu werden. | er, 
ec) Rennfpindel, Drillbohrer (drille, trepan, upright drill, 
pump-drill,. Die eiferne Bohrfpindel (meift in ſenktechter Stellung ge- 
braucht) enthält am obern Ende ein Oehr, duch. weldes ein, ſchmaler 
Riemen gezogen iftz Lebterer wird mit. feinen ‚Enden an den Enden eines 
borizontalen hölzernen Stabes befejtigt, der ‚mit einem Loche im feiner 
Mitte längs der Spindel auf und nieder gefhoben und auch um die 
Spindel gedreht werden Fann. Nahe an ihrem untern Ende, in, weldem 


) Werkzeugfammlung, S. Tl. | j 
») Mittbeilungen des hannoverfhen Gewerbevekeins, Lief. 38 (1845). S,245. 
— Polytehn. Journal, Bd. 98, S. 97. — Polytehn, Ceutralbl. Bd. 
6 (1845), ©. 485. 
+) MWerfzeugfammlung, S. 102. — Karmarſch Mechanik, ©. 128. 
“+, Mittbeilungen, Lief. 523 (1847), ©. 387. tor 
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die Bohrſpitze ſteckt/ ift die Spindel mit einer fhmweren metallenen Schwung— 
jheibe verfehen. Man fegt den Bohrer auf die Arbeit; dreht das Quer— 
‚einige Mal herum, wodurch der Riemen fih um die Spindel auf- 
It; und zieht Dann das Holz, während man deffen Drehung berhin= 
dert, ‚mit, Einer Hand oder mit beiden Händen raſch und Fräftig nieder. 
Burd die, hierbei Statt findende Abmwidelung des Niemens ift die Spin— 
del gendthigt, einige Umdrehungen zu maden. Weil man aber im Aus 
genblide mo’ der Riemen völlig abgewickelt ift, denfelben nicht anfpannt; 
fo dreht ſich vermittelſt der Schwungſcheibe die Spindel noch fort, und 
wickelt den Niemen verkehrt auf, wobei das Querholz wieder im dir Höhe 
fteigt. Abermals herabgezogen, bewirkt diefes Holz vermöge des Niemens 
um einige Umdrehungen des Vohrers nach emtgegengejegter Richtung, 
der Erfolg dom Neuen die Aufwickelung des Riemens ift, 
ESs bewirkt von Eee JRR auf einander folgenden Zügen immer ein 
jeber die Umdrehung nach einer andern Richtung. Der Bohrer wirft alſo auf 
Weiſe mie ein Rollenbobrer, d. b. durch abwechſelnde Drehungz allein 
da) die Spindel om obern Ende feine Stütze hat, fo fehwanft fie leicht, und 
‘bewirkt dadurch, daß das gebobrte Lob nit vollkommen rund ausfällt, Daher 
MR die Renufpindel nicht, fehr allgemein im Gebrauch, und taugt am wenig: 
e zu feiner und genauer Arbeit. Dem Schwanken kann man übrigens be- 
gegnen, indem man der Spindel oberhalb des Tebres eine Verlängerung gibt 
diefe im einer Führung geben läßt’); die Tragbarkeit des Geräthes wird 
freifich dadurch vermindert. 
Ayadı * 


B. Bohrgerüthe für einſchneidige Bohrer (mit koöntinnirlicher 


Drehung in Einem Sinne), 










vi Bohrer mit verzahnten Nädern*). Die Vohrfpindel Tiegt 
brebbar in, einem Griffe, den man an einem Knopfe mit der Sand hält, 
oder gegen die Bruſt ftügt. Ein koniſches Zahnrad befindet fi an der 
pink „cn anderes, welches mittelft einer Kurbel umgedreht wird und 
un jenes, eingreift, an dem Griffe oder der Faſſung des Werkzeuge. Die 
rebung. ift bierbei ununterbroden nad Einer Seite gerichtet; für die 
kleinſten Bohrer eignet ſich die Vorrihtung nicht, weil diefelben nicht fteif 
genug , nd, um den angemefenen Drud ausjubalten; Löcher von UK bis 
Y AR Burineffet fönnen aber fehr bequem hervorgebracht werden. 
* der vortheilhaften Anwendung dieſes Inſtruments zum Bohren 
in Ecen oder an anderen Stellen, wo für die Bewegung eines Bohrbo— 
gent Dber der Bruftlrier fein Raum if, nennt man daffelbe Eckenboh— 
ter, Winfelbohrer (angle brace, corner dril\. — Ztatt der ywei 
Zahnräder hat man auch eine Schraube ohne Ende angewendet, und zu— 
gleich eine jehr finnreihe Vorrichtung angebracht, um, wenn das Inftrus 
ment der Bohripige gegenüber an einen feiten Punkt geftügt wird, das 
+) Polytechn. Journal, Bd. 26, 2. 104. 
») Werfjeugfammlung, S. 73. — Karmarſch Mechanik, 2. 174 — Art 
du Serrurier, par Hoyau, p. 10. — Mittbeilungen, Lief. 15 (1838), 
S. 67. - — Journal, BB. 69, S. 417. — Pohytechn. Gem 
tralbl. Jahrg. 1838, Bd. 2, S. 887. 
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allmälige Eindringen des Bohrers durd eine ſelbſtthätige Drudjchraube 
zu bewirken *). 

e) Bruſtheier (vilebrequin, virebrequin, brace, hand-brace). 
Diefes Bohrwerkzeug beftehbt ganz aus Eifen und bat im Wefentlichen die 
Geftalt eines C, bei welchem man fi an einem Ende die Bohrfpige, am 
andern einen drehbaren Knopf fo angebradht denken muß, daß die Achfen 
beider in eine und diefelbe gerade Linie fallen. Der Knopf wird gegen 
die Bruft gefeßt, und die Bohrfpige befindet ſich demnady in horizontaler 
Zage, während man mit der Hand die mittlere Biegung des Werkzeugs 
anfaßt und im Kreife berumbewegt. 

Die Drehung ift mäßig ſchnell (30 bis 40 Umgänge in einer Minute), 
und findet ununterbrochen in Einer Richtung Statt; ber Praftvolle Drud, wel: 
cher mit der Bruft ausgeübt wird, muß in der Wirfung das erjegen, was die 
Zangfamfeit der Bewegung mangeln läßt. So eignet ſich, nad dem früber 
Sefagten, die Bruftleier nur für Löcher von etwas bedeutender Größe, und ift, 
neben den Nollenbohrern, eins der allergewöhnlichiten Bohr-Inftrumente. Man 
umgibt den Theil der Bruftleier, wo die Hand anfaßt, mit einem lofe auf: 
geftedten Rohre von Holz oder Eiſenblech (nille), um eine Verlegung der Hand 
durch die Reibung zu verbindern. 

f) Kurbel, Bobrfurbel. Bür folhe Fälle, wo, zum Bohren 
größer Löcher, der mit der Bruſt anzuwendende Druck nicht ausreicht, 
oder wo ſolche Löcher durchaus in ſenkrechter Richtung gebohrt werden 
müſſen, ſetzt man ein der Bruſtleier im Weſentlichen ganz gleiches, nur 
ſtärker gebautes, Werkzeug (die Kurbel, füt, brace, er ank brace) aufs 
recht unter eine fo genannte Bohrmafdine (ein Bohrgeftell, ma- 
chine à percer, potence)**), und drebt es langſam und Fräftig mit 
beiden Händen, melde nun in horizontaler Ebene einen Kreis befchreiben. 
Die Bohrmaſchine (ein hier fälſchlich angewendeter Name) iſt ein Gerüſt 
von eifernen Stäben, welches über der Werkbank und dem Schraubftode 
an der Wand des Arbeitsjimmers angebradt wird, und eine fenfrechte 
Schraube enthält. Das untere Ende diefer Letztern ift mit einer kegelför— 
migen Spige verſehen, melde in eine trihterartige Vertiefung am obern 
Ende der Kurbel paßt. Eine Linie, weldye man fih von der Spike hinab 
nad dem Mittelpunfte des Bohrers gezogen denft, muß genau ſenkrecht 
fein, bildet die Drehungsadfe der Kurbel, und beftimmt die Richtung des 
zu bohrenden Loches. Damit man, wie hierzu nöthig ift, die Spike der 
Schraube genau ſenkrecht über die für den Mittelpunkt des Loches vor— 
geichriebene Stelle bringen Fann, läßt fih die Bohrmaſchine in mehrfacher 
Richtung bewegen: man prüft die Stellung mittelft eines Senkbleies, 
oder läßt einen an die Schraube gegebenen Deltropfen von der Spige 
derfelben binabfallen, und fieht zu, ob derfelbe richtig den angedeuteten 
Punkt auf der (im Schraubftode befeftigten) Arbeit trifft. Iſt hernach 
die Kurbel aufgefegt; fo ſchraubt man, in dem Maße, wie der Bohrer 
in das Metall eindringt, die Schraube "allmälig nieder, um ſtets den nö= 
tbigen Drud zu unterhalten. Cine Abweihung des Loches von der ihm 

) Notizblatt des hannoverſchen Gewerbvereins, 1845, Blatt 6. 


») Art du Serrurier, par Hoyau, p. 5. — Polytechn. Journal, Bd. 32, 
S. 246. 
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vorgefchriebenen Richtung kann bierbei nicht Statt finden, da jedes 
Schwanken der Kurbel durd die Schraube verhindert wird; und bierin 
liegt ein offenbarer Borzug der Kurbel vor der Bruftleir. Man bat 
außer der eben befchriebenen Wand = Bohrmafhine aud Kleinere 
tragbare Bohrmafdinen, mwelhe auf gleiche Weife gebraucht, aber 
an dem Arbeitsftüde felbft befeftigt werden, und oft auch das Bohren 
in den mannicfaltigften Richtungen (nicht bloß vertikal wie die feitftehen- 
den Vorrichtungen diefer Art) geftatten”). 


Befondern Werth haben die tragbaren Bohrmafchinen für die Anwendung 
in Fällen, wo das Arbeitsftüd der Art it, daß es nicht transportirt oder we— 
nigftens nicht im Schraubftode eingefpannt werden kann. Für manche ber: 
gleihen große Gegenftände ift das Bohren unter dvem Drudbaume ein an: 
gemeffenes Berfahren. Lepterer Name bezeichnet eine hölzerne etwa 8 Fuß 
lange und 4 Zoll dide Stange, melde an einem Ende einen eifernen Ring, 
und von da um den dritten Theil der Länge entfernt eine ftäblerne dide Spitze 
beſizt. Der Ring wird an einem Hafen an der Wand ber Werfftätte fo ein: 
gebangen, daß der Drudbaum um biefen Drebungspunft auf und nieder ſpie— 
len kann. Unter bie Spige fest man bie Bohrfurbel ein. An dem zweiten 
Ende des Baumes wird ein Gewicht angehängt, oder es übt bier ein Arbeiter 
mit ben Händen ben erforderlihen Drud abwärts aus. Bequemer, zum Bob: 
ren nicht tiefer Löcher, ift e8, den Drudbaum borizontal an beiden Enden zu 
befeftigen, in der Mitte deffelben eine Schraube mit Epite anzubringen, und 
diefe — nachdem die Kurbel und das Arbeitsftüd bdaruntergefegt find — fo 
fharf anzuzieben, daß der Drudbaum fih ein wenig nad oben biegt. In 
diefem gefrümmten Zuftande übt er burd feine Glaftizität einige Beit lang 
ununterbrochen den zum Bohren nöthigen Drud aus, ohne dag man nachzu— 
fhrauben braudt. Schon die Kurbel jelbit hat fo viel Federkraft, daß fie ſich 
bei fcharfem Anzieben der Drudfhraube ein wenig zufammenbiegt und durch 
ibr davon herrührendes Ausdehnungsbeftreben den Drud für einige Zeit un: 
terbält; fo daß man auch beim Bohren unter ben oben erwähnten (feftfteben: 
den oder tragbaren) Bohrmaſchinen nur periodifh die Schraube nachzudrehen 
nötbig bat. 

g) Bohrer mit Hebel (lever brace, lever drill). Wenn man 
die zur Wirkſamkeit der Kurbel erforderlidie Drudihraube nicht getrennt 
bon derfelben, fondern in der Kurbel felbft anbringt, nämlich gegenüber 
der Bohrfpige und in deren berlängerter Adyjenlinie eingefhraubt, am 
äußern Ende mit der zum Anfegen dienenden Eonifhen Zufpigung ver— 
fehen; fo mird dieſes Bohrgeräthb für mande Bälle braudbar mo der 
Platz zur Anlegung einer tragbaren Bohrmafdine fehlt, z. B. um in 
einem engen Raume zu bohren, meldyer gegenüber von der Bohrftelle 
dur eine Wand oder irgend ein anderes Hinderniß begrenzt if. Hat 
der Raum bon der Bohrftelle bis an jenes Hinderniß nur menigftens fo 
biel Breite, daß eine Fleine Kurbel eingebradht werden kann, fo wird Letz— 
tere mit der Spige ihrer Druckſchraube an das Hinderniß geftüßt, wäh— 
rend der Bohrer auf der ihm bezeichneten Stelle eingefeßt ift: die Um— 


*) Mittheilungen des bannoverfhen Gewerbevereins, Lief. 11 (1836), ©. 
252. — Polytehn. Journal, Bd. 66, ©. 185; Bd. 91, ©. 174. — 
Gewerbeblatt für das Königreih Hannover, Jahrg. 1843, ©. 130. — 
Polytehn. Gentralbl. Neue Folge, Bd. 2 (1843), S. 485. — Berliner 
Gewerbeblatt, Bd. 28 (1848), ©. 241. 
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drehung der Kurbel findet dann auf gewöhnliche Weife Statt; aber das 
Nahdrüden gefhieht dadurd, daß man die Schraube fuccefipe aus ber 
Kurbel herausfchraubt, und fomit das ganze Inftrument verlängert (den 
Abſtand zwiſchen Bohrfpige und Schraubenfpige vergrößert) in dem Maße 
wie der Vohrer eindringt. Da oft felbft der Raum fehlt, um die Kreis- 
betvegung der Kurbel zu vollbringen, fo find für dergleihen Bälle von 
weit weniger eingeſchränkter Anwendung diejenigen Bohrinftrumente, melde 
bloß aus einer geraden Bohrfpindel beftehen und durch einen rechtwinkelig 
angebrachten Hebel umgedreht werden. Die Spindel enthält als Verlän— 
gerungen: an einem Ende die Bohrfpige, am andern Ende die Drud- 
ſchraube, welche nad; Bedarf allmälig weiter herausgefhraubt wird. Der 
Hebel, durch melden die Spindel von der Hand des Arbeiterd die Dreh— 
ung empfängt, braucht feineswegs den Kreisiveg zu maden, fondern durch— 
läuft nur einen Bogen von folder Größe mie die hindernden Umgebun— 
nen geftatten; er bringt alfo auch dem Bohrer nur einen Theil der Um— 
drehung auf ein Mal bei, wird dann in feine anfänglide Zage zurück— 
verfeßt und immerzu miederholt auf gleiche Weiſe gebraudt, wonach die 
Wirkung des Bohrer in entfprechenden Fleinen Schritten erfolgt. Uebri— 
gend ift bei den einfachſten diefer Vorrichtungen (welche alle ftets ein — 
freilich fehr mwilltommener — Nothbehelf bleiben) der Hebel ein abgeſon— 
dertes Stüd, fo daß er wechſelweiſe eingefehoben, herumgedreht, ausgezo— 
gen und bon entgegengefeßter Seite der Spindel neuerdings eingefhoben 
werden muß*); andere Eremplare tragen den Hebel mit der Spindel 
verbunden, aber durd Sperr-Rad und Sperrfegel fo mit ihr zuſammen— 
hängend, daß er, ofeillirend bewegt, beim Vorgehen die VBohrfpindel dreht, 
beim Rückgange fie ruhig ftehen Täßt*”). 

Durch eine künſtlichere Einrihtung kann man erreihhen, daß ber Hebel 
im Bor: und Rüdgange die Spindel (jedoh in beiden Fällen nad einerlei 
Richtung) zur Umdrehung nöthigt***). Die erwähnten mit Sperr:Rad verfebe: - 
nen Apparate kommen wohl unter dem Namen Ratfhe, Rätſche oder 
Ratſchbohrer (rafchet drill, cat-rake) vor. Man hat auch das Sperr:Rad 
durch eine fpiralföürmig um die Spindel gewundene Feder erfept, welche bei 
der Drehung bes Hebels in einer Richtung ſich feſt zufammenrollt und bie 
Spindel mit berumnimmt, bei ber entgegengefegten Bewegung aber etwas 
lofe bleibt und ber Spindel Feine Drehung mittheilt****). Der Hebel mit 
Sperr-Rad wird mandhmal ohne Bohrfpindel angewendet und mittelft eines 
vieredigen Loches in dem Rade direft auf den vierfantigen Zapfen oder Kopf 
eines Bohrers geftedt, welcher Letztere aber dann durch die Drudfchraube einer 


*) Mittheil. des hannov. Gewerbevereins, Lief. 15 (1838), ©. 31. — Po: 
lytechn. Gentralbl. 1838, Bd. 2, ©. 883. — Polytechn. Journal, Bd. 
69, ©. 413. 

"*) Mittbeil. des hannov. Gemwerbevereins, Lief. 27 (1841), ©. 517. — Po: 
Iytehn. Gentralbl. 1842, Bd. 1, ©. 390; 1847, &. 1465. — Kronauer, 
Zeitfchrift, Jahrg. 1848, S. 31.— Polytehn. Journal, Bd. 32, ©. 253. 

“+, Polytehn. Gentralbl. 1847, ©. 27. — Berliner Gewerbeblatt, Bd. 22 
(1847), ©. 20. 


"+, Gewerbeblatt für Sadjfen, Jahrg. 1845, S. 592.- — Yolytehn. Gen: 
tralbl. Bd. 7 (1846), ©. — — 
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feftftebenben oder tragbaren Bohrmafchine (S. 273) nachgepreft werben muß; 
bad Werkzeug heißt dann Ratfchhebel (ralchet lever) ’). 


h) Bohrer mit Wendeifen. Bohrer von ziemlich bedeutender 
Größe (j. B. zum Ausbohren Feiner Pumpenftiefel und ähnlicher rohr— 
artiger Körper) geftatten nur eine langfame Bewegung, und Fünnten felbft 
mit der Kurbel nicht fraftvol genug umgedreht werden. Solche dreht 
man deßhalb mittelft eines langen eifernen Querheftes (Windeifen, 
MWendeifen, tourne-A-gauche, wrench), welches auf das obere bier— 
edige Ende des Bohrers aufgeſteckt und an feinen Enden mit beiden Hän— 
den gefaßt wird. Diefe Methode eignet fih aber nicht zum Anfangen 
eined Loches in maſſibem Metalle, weil die Hände nicht den dazu nöthie 
gen Druck hervorbringen können; fondern nur zur Erweiterung und Voll— 
endung ſchon vorhandener Löcher oder zhlindriſcher (auch Fonifcher) Höh— 
lungen in Gußſtücken. Die Bohrer haben hierbei die Aufgabe, den Loch— 
durchmeſſer nur unbeträchtlich zu bergrößern, wirken daher weſentlich nach Art 
der (weiter unten anzuführenden) Reibahlen, und haben eine dieſer Eigenthüm— 
lichkeit entſprechende Konftruftion: Zylinderbohrer. Sie beſtehen — ab— 
geſehen von dem Stiele — aus einem hölzernen Zhlinder, in welchem (nahe 
parallel zur Achſe) auf der Peripherie Schneidmeſſer in Furchen eingelegt 
find; oder aus einer Schmiedeiſenplatte mit zwei parallelen geraden, ver= 
ftählten und zugefhärften Kanten, welche gleich jenen Schneidmefern nad) 
der Länge der Bohrung ftehen. Eine ſolche Platte wird auf einer ihrer 
Flächen, oder aud auf beiden Flächen, mit einem hölzernen Zhlinderab— 
fhnitte belegt, um den geraden Gang des Bohrers zu fihern (ihm eine 
Führung zu verfhaffen).. Zum Ausbohren einer fonifhen Höhlung (3. 
B. in einem großen Wafferhahne) hat die Platte nebft ihren hölzernen 
Zulagen eine angemeffene verjüngte Geftalt. — Statt des MWendeifens 
gebraucht man öfters ein großes hölgernes Kreuz, um bier Arbeiter ans 
ftelen zu Fünnen. | 

i) Bohren auf der Drebbanf. Bei den Bohrern, melde auf 
der Drehbank gebraudyt werden, findet immer nur eine Umdrehung nad) 
einer einzigen Nichtung Statt; und zwar entweder fo, daß der Bohrer 
an der Drehbankfpindel eingefpannt und die Arbeit ihm in gerader Rich— 
tung allmälig genähert wird; oder fo, daß die Arbeit mit der Spindel 
umläuft, während der Bohrer Feine Drehung erhält, fondern nur in ber 
Richtung feiner Achſe vorgefhoben wird, um in dad Metall einzudringen. 
Die erfte Methode ift vorzüglih dann zweckmäßig, wenn mehrere Löcher 
an berfchiedenen Stellen der Arbeit gebohrt werden müſſen; die zweite 
Art ift die natürlichfte und gewöhnlichfte für den Ball, daß ein einziges 
Loch und zwar im Mittelpunfte (in der Umdrehungsachſe) der Arbeit er— 
zeugt werden foll. Uebrigens empfiehlt fih das Bohren auf der Drehbank 
dur) die große dabei erreihbare Genauigkeit; durch die möglidye große 
Schnelligkeit der Umdrehung für Heine Löcher; endlih durd die Leichtig- 
feit, mit tweldyer eine bedeutende Kraft beim Bohren großer Löcher anges 
wendet werden Fann. 


*) Polytechn. Gentralblatt, Jahrg. 1839, Bd. 2, ©. 735. 
18° 
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Alle Arten von Bohrſpitzen, die man in den vorgehend beſchriebenen Bohr: 
werfzeugen (d bis h) mit Pontinuirlicher Umdrehung gebraucht, laffen fih auf 
der Drebbanf anwenden; es gibt aber auch mehrere Arten, welche ausſchließ— 
lih oder hauptfählid für die Drehbank beftimmt find; fo 3.8. balbrunde 
Bohrer, half-round bit, cylinder bit (in der Geftalt eines durch die Achfe 
zerfchnittenen Zylinders) mit einer halbfegelförmigen Bufpigung oder einer ge: 
radlinigen, bald rechtwinfelig, bald fchief gegen die Achſe geftellten Schneide 
am Ende; andere halbrunde Bohrer größerer Art, an welchen die Schneide an 
einer aufgeihraubten Stahlplatte ſich befindet *); der fo genannte Kanonene 
bobrer (balbrund mit zwei einander entgegengefegten, zur Achſe geneigten 
Schneiden, von welchen — da ihre Bufchärfung auf berfelben, nämlich ber 
runden, Seite des Bohrers liegt — bloß die eine im Bohren angreift, wes— 
balb aud die andere, nur zur Erzeugung einer Mittelpunttsfpige angelegte, 
etwas weiter zurüd fteht); eine Art Ientrumbohrer (S. 268), womit aus Ei: 
ſenblech Unterlegfcheiben für Schraubenmuttern bergeftellt werden, indem gleiche 
zeitig das Loch im Mittelpunfte gebohrt und Lonzentrifh mit demfelben eine 
größere Kreisfurche durchgefchnitten wird, um ein fcheibenförmiges Stüd aus 
der Platte abzulöfen (Scheibenfräfer)**); ein rohrfürmiger Bohrer, in 
deffen Wand am Ende ein Schneidzahn eingefezt ift, um eine freisförmige 
Furche durch die Tiefe des Arbeitsftüds hindurch auszuarbeiten, fo daß fchließ- 
lich der mittlere Theil des gebohrten Körpers als ein Zylinder berausfällt, 
ohne in Späne zerkleinert zu fein***); Bohrer zum Erweitern ber mit einem 
Pleinen Bohrer bereit8 dargeftellten Löcher, äbnlih dem auf S. 268 angefübr- 
ten Zentrumbohrer, nur ftatt der Mittelpunftsfpige mit einem Purzen zylin- 
drifchen, in das vorgebohrte Loch paffenden Zapfen verfehen (meche & Leton, 
pin drill); Bohrer, welche durch verftellbare oder auszumechfelnde Schneiden 
zum Bohren von Löchern verfchiedenen Durchmeſſers dienen können (erpand- 
ing borer) **'*); u. f. w. Zu bemerfen ift, daß die auf ber Drehbank ge 
brauchten Bohrer nicht durchaus einer in den Mittelpunkt des Loches einzu: 
fegenden Spite bedürfen, weil wegen der unwanbdelbaren Drehung der Dreb: 
bankfpindel ein Abweichen des Bohrers von der vorgefchriebenen Stelle und 
Richtung (das Verlaufen, running) meift nicht fo leicht zu befürchten ift, 
als bei Bohr:Inftrumenten, die man aus freier Hand gebraudt. 

k) Bohrmafdhinen. Das Bohren auf der Drehbank macht den 
Uebergang zu den Bohrmafdinen, unter welchen man mechaniſche Vor— 
richtungen zu berftehen bat, bei welchen die Umdrehung des Bohrers nicht 
mehr die unmittelbare Verrihtung der Hand oder eines fehr einfachen 
Mechanismus iftz fondern mit Hülfe einer mehr zufammengefeßten Ein= 
rihtung bewirkt wird. Man muß bier drei weſentlich verſchiedene Bälle 
unterfheiden: 1) da8 Bohren Feiner oder mäßig großer Löcher von nidt 
bedeutender Tiefe in maſſiben Metalfftüden; 2) das Bohren langer, rohr: 
artiger Höhlungen, melde nur an einem Ende offen find (mie bei den 
Kanonen); 3) dad Bohren langer rohrartiger Höhlungen, die an beiden 


*) Polytehn. Journal, Bb. 30, ©. 176. 
) Polytehn. Gentralbl. 1849, ©. 1250. 


+) Polytehn. Gentralbl. 1847, S. 815. — Gewerbeblatt für Sachſen, 
1847, ©. 262. — Berliner Gewerbeblatt, XXIV. 113. 

+) Mittheil. des hannov. Gewerbevereins, Lief. 29, ©. 136, 137. — Po: 
lytechn. Gentralblatt. Neue Folge, Bd. I. (1843), ©. 78, 80; 1847, 
©. 1464. — Kronauer, Beitfchrift, 1848, S. 30. — Deutfche Gewerbe: 
zeitung, 1846, ©. 599. 


Bohrmaſchinen. 277 


Enden offen ſind (wie bei den Zhlindern für Pumpen, Feuerſpritzen, 
Dampfmaſchinen, Zhlindergebläſe, hydraulifhe Preſſen). 

Bohrmaſchinen für kleine (zuweilen aber auch 2 bis 3 Zoll im Durch— 
meffer baltende) und nicht tiefe Zöcdher (machine à percer, drülling 
machine, drilling engine) *) fommen mit bverfcdhiedener Einridtung vor. 
In der Regel fteht dabei der Bohrer ſenkrecht (mit der Spike nad unten), 
und wird mit der Spindel, in welder er ftedt, durd Näderwerk oder durd) 
eine Niemenfcheibe mit angemeffener Gefhwindigkeit und Kraft umgedreht, 
zugleih aber mitteljt eines Mechanismus auf die Arbeit herabgedrüdt, 
wenn man nicht umgekehrt die Letztere allmälig erhebt, um das Eindringen 
des Bohrers zu bewirken. Im lebrigen find diefe Maſchinen theild voll— 
fommen felbftthätig, d. h. jo beihaffen, daß nicht nur die Drehung der 
Bohrfpindel, fondern aud das Nachdrücken derfelben durd die zum Be- 
triebe angemwendete Waffer- oder Dampfkraft bewirkt wird; theild von fol= 
cher Konftruftion, daß die letztere Bewegung durch eine von Arbeiterhand 
in Gang gejegte mehanifhe Vorrihtung Statt findet. Kleinere Bohr 
maſchinen macht man öfters tragbar und richtet fie zum Handbetriebe mit- 
telft Kurbel und Schwungrad ein (Handbohrmafhinen) **). 

Der Apparat zum Serunterbrüden der Bohrfpindel, wodurd das Eindrin- 
gen des Bohrers in die Arbeit bewirkt wird, befteht manchmal nur in einem 
mit Gewicht belafteten Hebel oder in einem Hebel, der vom Arbeiter burd) 
Ireten (mittelft Zugftange und Fußtritt) niedergezogen wird; häufiger in einer 
Schraube, entweder allein oder mit einem Hebel, mit Räderwerf verbunden, ıc. 
Wenn die Bohrfpindel in ihrem Plage bleibt und die Arbeit gegen ben Bohrer 
gehoben wird, kann man zu diefem Zwecke ben Drud einer Wafferfäule benutzen. 
Bon einem im oberften Theile des Gebäudes befindlichen Behälter, in welchem 
das Regenwaffer fi) fammelt, und der überdieß durch eine Pumpe ftets gefüllt 
erhalten wird, gebt ein 30 bis 50 Fuß hohes Rohr herab, welches das Waffer 
in einen unter den Bohrer ftehenden Zylinder führt, daß es ben in Letzterem 
enthaltenen Kolben aufwärts drüdt. Der Kolben trägt eine Platte, worauf 
die Arbeitöjtüde gelegt werden. Der Durchmeffer des Zylinders kann 4 bis 
12 Zoll betragen, je nachdem man eines Pleinern oder größern Drudes bedarf. 
Durh einen Hahn kann man ben Zufluß des Drudwaflers abfperren, durch 
einen andern fodann den Zylinder entleeren, wobei der Kolben von felbft wie: 
der ſinkt. Zum Bohren von Löchern bis gegen 2 Zoll im Durchmeſſer eignet 
fi) diefe Methode ausgezeichnet gut, vorausgefegt daß die Arbeitsftüde von 
nicht zu großem Gewichte find. Höchſte Gleihförmigkeit des Drudes und Be: 


— — — — 


*) Le Blanc, Recueil, Il. Planche 42 und Pl. 57. — Armengaud, I. 

353; 11.385. — Bulletin d’Encouragement, XLI. (1842) p. 489; ÄLIV. 

(1845) p. 95. — Kronauer, Mafchinen, I. Zafel 13, 14, 15; I. Taf. 29. 

— Berliner Verhandlungen, XXM. (1843) ©. 211. — Kunft: und Ge: 

werbe:Blatt, Jahrg. 1844, ©. 396; 1848, ©. 386. — Volytehn. Gen: 

tralbl. Neue Folge Bd. I. (1843) ©. 162. — Polytehn. Journal, 

Bd. 32, ©. 250; Bd. 72, ©. 25 Bd. 88, ©. 161; Bd.97, ©. 9. — 
Gewerbeblatt für Sachſen, 1841, ©. 142; 1844, ©. 99. — Jobard, 
Bulletin, IT. 171. 

Deutfche Gewerbezeitung, 1845, S. 445. — Polytechn. Gentralbl. Neue 
Folge VI. (1845) ©. 97. — Polytehn. Journal, Bd. 97, ©. 321. — 
Gewerbeblatt für Sachſen, 1842, ©. 598. — Gewerbeblatt für das Ko: 
nigreich Hannover, 1842, ©. 183, — Notizblart des hannoverſchen Ge: 
werbevereing, 1845, Blatt 4. 
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quemlichkeit für den Arbeiter können auf keine andere Weiſe ſo vollkommen 
erreicht werden. Dagegen gibt es allerdings Fälle, wo die hier vermißte Mög— 
lichkeit, den Druck nach Wunſch augenblicklich zu verändern, ſchätzenswerth iſt. 

Manchmal iſt eine Einrichtung nützlich, wodurch der Bohrer in geraber 
Linie verſezt werben kann, fo daß mehrere Löcher in beliebiger Entfernung von 
einander zu bohren find, ohne daß man nöthig hat das Arbeitsftüd aus feiner 
Stelle zu rücken“). Noch mehr Bequemlichkeit gewähren die Radial-Bohr— 
mafchinen (machine radiale), bei welchen bie Berfegung bes Bohrers im 
Kreife und zugleich in gerader Linie (in Halbmeffern des Kreijes) Statt finden 
kann, welche alfo nad dem Prinzipe der fo genannten Wand: Bohrmajdinen 
(S. 273) gebaut find, mit Hinzufügung bes Betriebes durch Elementarfraft **). 
Auch Mafhinen mit mehreren zugleich arbeitenden Bohrern fommen vor ***). 

Starke Löherbohrmafchinen richtet manı nicht felten fo ein, daß fie gelegent- 
lid — durch Ummwechfelung bes Bohrers, der dann ein glatter Zylinder mit feit- 
wärt3 eingefegtem Schneidzahn ift — zum Ausbohren mäßig großer (3. B. 
3 bis 6 3oU weiter) Deffnungen, welche fhon vom Guffe her vorhanden find, 
wie in Radnaben, Krummzapfen ıc., gebraucht werben fünnen; fie wirken dann 
vollftändig nad Art der Zylinderbohrmafhinen (f. unten). 

Beim Bohren langer Höhlungen ift entweder die ganze Höhlung in 
einem maffiven Metallſtücke zu erzeugen (mie bei den Kanonen); oder es 
handelt fi bloß darum, einen fhon hohl (aus Meffing oder Eifen) ge= 
goffenen ZHlinder durdy Bohrer innerlich glatt, richtig rund und durdaus 
glei weit zu maden. Im erften Balle ift die Arbeit ein wahres Boh— 
ren (forer, forage), wenigftens in Bezug auf den Bohrer, welcher an— 
fängt, worauf oft durdy mehrere folgende, ftufenmweife größere Bohrer die 
Höhlung ermeitert wird. Im zweiten Valle flimmt die Arbeit (die man 
dann gewöhnlid Ausbohren, aleser, boring) nennt, eigentlid in der 
MWefenheit mit derjenigen Operation überein, welche weiter unten unter 
dem Namen des Ausreibens (bei den Reibahlen) vorfommen wird. 

Bei den Kanonen vereinigen ſich zwei Umftände, melde das Bohren 
derfelben ſchwierig machen, nämlich: daß das Bohren aus dem Maffiven 
angefangen werden muß; und: daß die Höhlung nur an einem Ende 
offen fein Fann, folglich der Bohrer freiftehend fo lang fein muß, als die 
Bohrung werden fol. Aus dem legtern Grunde insbefondere entfteht 
leiht ein Schwanfen oder Zittern des Bohrers zum Nachtheile der Ge— 
nauigfeit, welche dod gerade bier, binfihtlih der Nundung und Gleichför— 
migfeit der Höhlung, fo höchſt mwefentlih if. Man kann daher wohl fas 
gen, daß das völlig richtige Bohren der Kanonen zu den fchwierigften 
Aufgaben der tehnifhen Mechanik gehört. Kanonen-Bohrmafdi- 
nen (machine à forer les canons, forerie)****) find von fehr verſchie— 
denen Einrihtungen berfucht und angewendet worden. Man kann fie in 
horizontale (forerie horizontale) und vertifale (forerie verli- 
cale) unterfdeiden, nad) der Lage des Bohrer und des Geſchützes. Bei 


*) Deutfche Gewerbezeitung, 1845, ©. 517. 

**) Bulletin d’Encouragement, XLII. (1843) p. 271. — Polytechn. Journal, 
Bd. 90, ©. 242. — Gemwerbeblatt für Sadfen, 1841, ©. 208. — 
Deutfche Gewerbezeit., 1847, ©. 94. — Polytehn. Gentralbl, 1847, 
S. 542. — Jobard, Bulletin, IV. 196. 

+) Polytehn. Journal, Bd. 77, ©. 167. 

"""*) Monge, Description de l’art de fabriquer les canons. Paris, An 2. 
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den horizontalen Bohrmaſchinen (melden jegt wohl allgemein der Vorzug 
eingeräumt wird) liegt das Gefhüg wagrecht und dreht fi Tangfam um 
feine Achfe; der Bohrer wird allmälig (durh Schrauben oder Zahnftange 
und Getrieb 2c.) gegen daffelbe hingefhoben, ohne ſich zu drehen. Bon 
Zeit zu Zeit muß der Bohrer herausgezogen werden, damit man die ab— 
gefhnittenen Späne befeitigen kann. Die vertifalen Maſchinen find von 
dreierlei Art: a) der nad aufwärts gerichtete Bohrer fteht ganz unbeweg— 
ih, während die auf ihm ruhende Kanone fidy um ihre Achſe dreht und 
zugleih durd ihr eigenes Gewicht niederfinft; b) der Bohrer dreht fich, 
die Kanone finft während des Bohrens bvertifal herab, hat aber fonft 
feine Bewegung; c) die Kanone dreht fih ohne Ortsveränderung, der 
Bohrer, der fidy nicht dreht, wird allmälig (durd ein Gewicht oder durch 
Verzahnung) gehoben. Die vertifalen Bohrmafdinen gewähren den Vor— 
theil, daß die Bohrfpäne von felbft aus der Bohrung fallen; fie find aber 
unbequem aufzuftellen, und durd die große Höhe des Geftelld, welches fie 
ewfordern, nahtheiligen Zitterungen auögefekt. 

Bei einer horizontalen Bohrmaſchine für Gefchüge mittlern Kalibers kann 
das Bewegungsmoment auf 3 bis 4 Pferdefraft angefchlagen werben. Die 
Kanone darf 10 bis höchſtens 12 Umdrehungen in der Minute machen, und 
der Bohrer während jeder Umdrehung um 0.03 bis 0.05 Zoll vorgefchoben 
werden. Mit drei auf einander folgenden Bobrern wird bei Kleinen und mitt: 
leren Geſchüßen die Bohrung gänzlih zu Stande gebracht; große Kaliber aber 
erfordern fehs und mehr Bohrer. 

Die FlinteneBohrmafhine gehört zu denjenigen Bohrmafdinen, 
welche eine ſchon vorhandene zhlindriſche Höhlung ausjuarbeiten haben. 
Bei ihr liegt der Bohrer horizontal und wird von der bewegenden Kraft 
mit großer Geſchwindigkeit umgedreht, während der auszubohrende Lauf, 
welcher auf einem Schieber befeftigt ift, durch den Drud eines Hebels 
gegen den Bohrer in gerader Linie hinbewegt wird. 

Pumpenftiefel, Zylinder zu Dampfmafdinen, Gebläfen u. dgl. bohrt 
man, fofern ihr Durdmeffer nit von fehr beträdhtliher Größe ift, am 
öfteften auf horizontalen Mafhinen (Zylinder-Bohrmafdinen, 
machine ä aleser, alesoir, boring-machind), und zwar fo, daß fie 
dabei unbeweglich liegen. DieBohrfpindel, Bohrmwelle oder Bohr— 
ftange (arbre, boring-bar, cutter-bar), weldye in der Achſe des hoh— 
len und beiderfeits offenen Zylinders durchgeht, ift außerhalb deffelben an 
zwei Punkten durch Lager unterftüßt, und dreht fih um ihre Achſe. Auf 
ihr befindet fih der Bohrkopf (manchon, porte-lames, cutter-head, 
boring wheel), eine aufeiferne Scheibe, auf deren Nand 4 bis 8 Meſ— 
fer oder Schneiden (lames, burins, culters) — auch wohl 2 bis 
4 Schneiden und eben fo viele hölzerne Leitftüde — vertheilt find. Ent— 
weder diefem Kopfe allein *), oder ihm fammt der Bohrftange “), wird 
während der Umdrehung zugleich eine fehr langfam fortſchreitende Bewe— 
gung nad) der Länge des Zhlinders ertheilt, wozu irgend ein Mechanis— 





*) Polytehn. Journal, Bd. 69, ©. 184.— The Cyclopaedia, by A.Rees, 
Vol. X. Artikel: Cylinder-boring. 

**) Bulletin d’Encouragement, XXII. 11. — Polytechn. Journal, Bd. 9. 
©. 61. 


280 Bohrmafdinen. 


mus (z. B. eine Schraube, zwei parallele Schrauben, eine Zahnftange 2c.) 
angebracht if. Wenn der Bohrkopf den Weg von einem Ende des Zylin= 
ders zum andern zurüdgelegt bat, ftellt man die Schneiden fo, daß fie 
ein wenig mehr über den Umkreis des Bohrkopfs vorragen, und wieder— 
holt die Operation des Ausbohrens noch mehrmald. — Da ein Zylinder 
von fehr großer Weite und verhältnißmäßig geringer Wanddide fi bei 
horizontaler Lage ſchon vermöge feines eigenen Gewichtes dergeftalt 
fenft, daß der wagrechte Durchmeffer etwas größer wird al& der vertikale; 
worauf nad) richtig Freisrunder Bohrung beim Wiederaufftellen in Folge 
der Federfraft eine entgegengefeßt elliptiihe Form entfteht: fo ift für die 
größten Zylinder das Bohren in aufrechter Stellung — alfo mittelft einer 
vertikalen Bohrmaſchine — unbedingt vorzuziehen. In folden Mafchinen *) 
wird der ftehenden Bohrwelle jederzeit nur die Achfendrehung ohne Schie— 
bung gegeben, während der Bohrkopf längs derſelben fortfchreitet. 

Die Gefhmwindigfeit der Umdrehung bei den Bylinder-Bohrmafchinen fo 
nicht zu groß fein, damit fein ftarfes Zittern (Dröhnen) entfteht und die Sch 
ben fih nicht zu fehr erhigen, wodurch fie ihre Härte einbüßen würden. Man 
Pann, ber Erfahrung zu Folge, ale Regel annehmen, daß die Geſchwindigkeit 
der Schneiden in ihrer Rundbewegung, beim Bohren gußeiferner Zylinder, 
7 bis 8 Fuß in der Minute betragen darf, wonach für jeden Durchmeifer des 
Bylinders die Umbdrehungszeit leicht berechnet werden fann, So wird man für 
Aylinder von 

3 Zoll Durdymeffer eine Umbrehung auf 6 Sefunben 
6 


" " " " " 2 [7 
I u» 2 n „ „ 19 " 
18 " 2 u „ 37 [2 
24 u [2 " „ „ 50 
30 u " " " " | Minute 
36 u 7 " [} 1! un u. f. w. 


rechnen Pönnen, wiewohl, wenn ein ftarfer Span genummen wird, die Umdre— 
bung noch langfamer fein muß. Die geradlinige Fortrüdung der Bohrſchnei— 
den (alſo des Bohrkopfes) kann im Allgemeinen ſo angenommen werden, daß 
fie auf je 1 Fuß der Peripherie-Geſchwindigkeit etwa 0.005 Zoll beträgt; in 
einem Zylinder von 12 Zoll Durcdhmeffer würde hiernad der Bohrfopf um 
0.015 bis 0.016 ZoU, in einem foldhen von 3 Fuß um 0.05 Zoll, während 
jeder ganzen Umdrehung fortfchreiten: diefe Beſtimmungen find als Mittel: 
werthe anzufehen, welche namentlich bei geringem Durdmeffer der Bohrung 
oft überfchritten werden, fo daß man 3. B. für 3 zöllige Höhlungen wohl 
0.02 Zoll Fortfchreitung auf jeden Umgang Statt finden läßt. 

Tragbare Zylinderbohrmaſchinen werben zu dem (alle 3 oder 4 Jahr neuer: 
dings vorzunehmenden) Ausbohren der Dampfzylinder an Lofomotiven ange: 
wendet. Eine foldhe Mafdine **) wird, während ber Zylinder in feinem Plage 
an ber Lokomotive ſich befindet, auf dem Ende beffelben (ftatt des abgenom: 








*) Bulletin d’Encouragement, XLI. (1842) p. 485. — Polytechn. Journal, 
Bd. 88, ©. 81. — Armengaud, I. 498. — Kronauer, Maſchinen, I. 
Taf. 26, 27. 


») Deutfche Gewerbezeitung, 1847, S. 257. — Polytehn. Journal, Bd. 97, 
©. 6. — Polytehn,. Gentralbl. Bd. 7 (1846), S. 399; Jahrg. 1847, 
©. 816. 
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menen Dedels) feftgeichraubt, und durch eine Riemenfcheibe oder mittelft Hand— 
furbel und Schwungrad von ein Paar Arbeitern betrieben. 

Nah dem Prinzipe der Zylinderbohrmaſchinen baut man aud horizontale 
Mafhinen zum Ausbohren Pleinerer Deffnungen in verfchiedenen Mafchinen: 
theilen *). Wird hierbei die Bohrftange (welche Drehung und Sciebung in 
fih vereinigt und felbft die Schneiden oder Bohrzähne trägt, da wegen des 
geringen Durchmeſſers ein befonderer Bohrkopf nicht angebradht werben Pann) 
lang genug gemadt, fo Pönnen zwei an bdemfelben Arbeitsftüde befindliche 
Oeffnungen, deren Achfen in ber nämlichen geraden Linie liegen, mit Einem 
Male ausgebohrt werden **). — Für Zwecke diefer Art, fowie zum Ausbohren 
fleiner Zylinder ift jede genügend große und ftarfe Drehbank einzurichten, indem 
man eine Bohrwelle mit eingefeßtem Bohrzahn auf berfelben einfpannt und 
um die Achſe laufen läßt. Jedoh muß bier in der Regel die gerablinig fort: 
fchreitende Bewegung bem Arbeitsftüde ertheilt werden, was ein bei eigentlichen 
Bohrmafdinen (für Zylinder) nicht vorfommender Kal if. Ausnahmsweiſe 
gibt es indeffen auch für Drebbänke zum Ausbohren (tour à aleser) Einrich— 
tungen, wonach das Arbeitsftüd fi dreht und die Bohrftange gerade fort— 
fchreitet ***). 


IX. Meibahlen (Räumahlen, alesoirs, aldzoirs, &carrissoirs, 
equarrissoirs, broches, rimers, broaches, opening bits) ****), 


Löcher in Metallarbeiten fallen dur das Bohren fehr oft nicht fo 
aus, daß fie ohne weitere Bearbeitung völlig brauchbar find. Entweder 
find fie (wegen unvolltommener BohrsInftrumente oder mangelhaften Ge= 
brauchs derfelben) nicht genau rund, aud wohl nicht glatt genug; oder 
fie haben (meil der gehörige Bohrer fehlte) nicht ganz die Größe, melde 
man berlangt. In allen diefen Bällen hilft man dur‘ Aufreiben, 
Ausreiben, Aufräumen (aleser, &carrir, &quarrir, broaching), 
wozu die Neibahlen dienen. Eine Reibahle ift im Allgemeinen ein gerades 
ftählernes, gehärtetes und gelb angelaffenes Werkzeug, welches eine oder 
mehrere, gleihmäßig der ganzen Länge nad fortlaufende Schneiden befißt, 
und fi bon oben nad) unten ein wenig berjüngt, alfo ſchlank koniſch 
erſcheint. Die Dide der Neibahlen geht von der Stärke einer feinen 
Nähnadel (Zapfen-Neibahlen, alesoir A pivols, &carrissoir A 
pivots, pivot broach, ber Uhrmacher) bis zu 1 oder 2 Zoll; ihre Länge 
von "/, bi 8 oder 10 Zoll. Die weſentlichſte Verfchiedenheit ift in der 
Geftalt de8 Querfchnitts gegründet, der an allen Stellen der Länge fid) 
bollfommen ähnlich fein muß; und in diefer Beziehung find verfchiedene 
Formen bon berjdiedenem Werthe, theild überhaupt, theild für beftimmte 
einzelne Zwecke. 

Hauptbedingungen ber Güte find bei jeder Reibable: 1) möglichft viele 
und gleihmäßig vertheilte Berührungspunfte mit dem Loche, welches man be: 





*) Kronauer, 3eitfchrift, 1849, ©. 50. 
**, Bulletin d’Encouragement, XLV. (1846) p. 396. — Polytechn. Journal, 
Bd. 106, ©. 96. — Jobard, Bulletin, X, 268. 
*") Armengaud J. 213. — Kronauer, Mafhinen, I. Xaf. 17, 18, 19. 
"+, MWerfzeugfammlung, ©. 85. — Technologiſche Encyklopädie, Bd. XI. 
©. 569. — Hülffe, Allgemeine Mafchınen : Enmytlopädie, Bd. II, 
S. 349.°— Holizapffel, II, 572. 
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arbeitet; 2) eine genügende Anzabl binlänglich fcharfer Schneiden. Alle Eden 
oder ausfpringenden Winkel eines und deflelben Querfchnittes müffen Punkte 
einer gemeinfhaftlichen Kreislinie fein, weil außerdem die Reibahle leichter die 
Rundung eines Loches verdirbt als fie vollfommener mad. 

Der Gebraudy der Neibahle ift einfah: man ftedt fie in das Loch 
und dreht fie darin herum, mit hinlänglihem Drude, um das allmälige 
Eindringen des didern Theiles zu bewirken, wobei feine Spänden von 
dem Metalle abgefhnitten oder abgerieben werden. Es geht von felbft 
berbor, daß Neibahlen nur bei durchgehenden (beiderfeitig offenen) Löchern 
anzımenden find. Um Löcher zylindrifch auszureiben, bringt man eine fehr 
fchlanfe Neibahle erft von dem einen dann bon dem andern Ende ber ein. 
Zu diefem Zwecke find die Reibahlen jo wenig verjüngt, daß ein Längen 
durchſchnitt derfelben zwei unter einem Winfel von 1 bis hödftens 2 Grad 
zu einander geneigte Linien ergeben würde; koniſch zu ermeiternde Löcher 
erfordern dagegen Neibahlen von angemeffen ftärferer VBerjüngung, melde 
nur bon Einer Seite eingebradht werden. Die Bewegung der Neibahlen 
wird auf bverfdiedene Weife bemwerkftelligt. Entweder find fie in einem 
hölzernen Hefte befeftigt, welches mit der Hand gefaßt und gedreht (wenn 
es fehr Flein ift, bloß zwiſchen Zeigefinger und Daumen gerollt) wird; 
oder fie werden mittelft eines vieredigen Zapfens an ihrem didern Ende 
in die Bruftleier oder Bohrkurbel (S. 272) eingeftedt; oder man bemegt 
fie (namentlid die größten) mittelft eines Wendeifens (S. 275), das 
mit feinem Loche auf den vieredigen Zapfen der Neibahle gefhoben und 
leicht wieder abgenommen wird; oder man gebraudt fie wie Bohrer auf 
der Drebbanf, Fleine felbft auf dem Drebftuhle (Docken-Drehſtuhle). 

Der Gebrauch eines Wenbdeifens gewährt den Vortbeil, daß man die Reib- 
able ganz durch das Loch bindurdhgeben und unten berausfallen laffen ann, 
wodurch man der zulindrifchen Geftalt des bearbeiteten Loches ficherer if. Für 
die Glätte des ausgeriebenen Loches ift es vortbeilhaft, die Reibable mit einem 
Streifen Papier einfach zu ummwideln, durd welden die Schneiden von felbit 
fih durddrüden. 

Der Form ded Querfnitts nad) find folgende Arten der Reibahlen 
zu unterſcheiden: 

1) Edige Neibahlen, deren Querfhnitt ein Quadrat oder ein 
regelmäßiges Viele? ift. Die fünfedigen find die beiten und die gewöhn— 
lichſten. Viereckige (quadratifhe, four square broach) madyen nicht leicht 
ein richtig rundes Loch, theils weil ihre Winkel zu Scharfe und überfchnell 
angreifende Schneiden bilden, theild weil fie zu wenig Berührungspunfte 
mit dem Loche haben, theils endlich, weil überhaupt eine Neibahle mit 
gerader Seiten-Anzahl nit fo vollfommen rund ausreibt, und eher 
ein ediges Loch bildet, ald eine foldye mit ungerader Anzahl von Eden. 
Aus diefem leßtern Grunde find aud die ſechseckigen Neibahlen (six- 
square broach) nidyt zu empfehlen. Sieben- und adtedige aber, die 
auch öfters vorfommen, haben ſchon zu ſtumpfe Winkel und fhneiden 

lecht. 
ſc An dicken Reibahlen werden zuweilen die ſämmtlichen Seitenflächen rin— 
nenartig hohl geſchliffen, wodurch die Kanten, zwar ſelbſt bei größerer Anzabl 
(6, 7 oder 8), noch febr fcharf werden, aber leicht Scharten bekommen, weh: 
wegen man foldhe Reibablen vorfichtig und am beften mur zur Vollendung eines 
Loches gebrauhen muß. Die oben angezeigten Mängel der vierfantigen Reib— 
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ablen können bei großen Werkzeugen diefer Art dadurch gehoben werben, daß 
man auf jeder der vier Flächen mitten eine breite Längenfurde anbringt, 
und in biefe ein Stück Holz einlegt, welches zugleih mit den Schneiden bie 
Lohwand berührt. So entfteben alfo adyt Berührungspunkte mit dem Xoche, 
von welchen aber nur vier Schneiden find. Soldye Reibahlen find vorzüglic) 
geeignet zum Ausreiben großer metallener Hähne *). 


2) Halbrunde Reibahlen (half round broach), im Quer= 
ſchnitte die Geftalt eines Kreisabfchnittes (nicht eines vollen Halbfreifes) 
befigend, alfo zwei Schneiden enthaltend, bon melden jedod, bei der 
Drehung nad einer beftimmten Richtung, jeweilig nur eine einzige an— 
greift. Sie wirken ſchnell, haben aber zu wenig Berührung mit dem 
Loche (auf der flahen Seite nämlid gar Feine), und maden defhalb 
leiht ein unrundes Loch. Diefes ift zwar nicht der Fall, wenn man der 
Reibahle mehr ald die Hälfte (etwa zwei Drittel) der Rundung läßt, und 
fie arbeitet alsdann fehr gut und genau; aber die hierbei vorhandenen 
ſtumpfwinkeligen Schneiden greifen nur auf Meffing, nidt auf Eifen, 
gehörig an. 

Manchmal fchleift man bie flache Seite hohl, woburd die Schneiden ſpitz— 
winfeliger, alfo noch jchärfer, werden. Sehr große halbrunde Reibablen (zum 
Ausbohren metallener Zylinder u. dgl.) macht man fo, daß ber Fonvere Rüden 
aus hartem Holze, und nur die flache Seite, an welder die Schneiden fich 
befinden, aus Stahl befteht. Der Stiel ift von Eifen und mit der flachen 
Stahlplatte durch Schweißung verbunden. 


3) Einfhneidige Neibahlen, glatt und rund, mit einer ein= 
zigen Kante berfehen, welche entjteht, entweder indem der ganzen Länge 
nad eine ungleichfeitige Kerbe angebradht mwird; oder indem zwei Fleine 
Segmente ber glatten Rundung abgefhliffen find, fo daß die zwei dadurd) 
entftehenden Flächen durd ihr Zufammenftoßen eine Kante erzeugen. Beide 
Arten wirken langfam, maden aber mit Sicherheit ein völlig rundes Loch, 
und find vorzüglid auf Eifen und Stahl gut zu gebrauden, 


4) Gewundene Reibahlen, vierfantig (quadratifh) gefchmiedet 
und ausgefeilt, dann glühend gedreht, fo daß ſchließlich die Kanten in 
langgegogenen Schraubenlinien liegend erfcheinen; — eine fehr gut fehnei= 
ee aber ſchwierig genau zu verfertigende, daher felten gebräuchliche, 

TE 


5) Geriffelte (geferbte) Neibahlen. Die ganze Oberfläche ift 
mit dreiedigen Einferbungen und abwechſelnden ſpitzwinkeligen Kanten 
verfehen, welche entweder gerade oder etwas ſchraubenartig gewunden an 
der Neibahle binlaufen, fo daß die Querjchnittsgeftalt eine Art vieledigen 
Sterns bildet. 


Da jede Ede eine Schneide und zugleih ein Berührungspunft init dem 
Loche ift, fo wirken diefe Werkzeuge eben fo fchnell als richtig, und find daber 
(obwohl mühſam zu verfertigen) febr zu empfehlen, wo es die Bearbeitung 
ziemlich großer Löcher gilt; denn dünne Reibablen laffen fich, wegen praßtifcher 
Hinderniffe, nicht in bdiefer Korm darftellen. Zum Ausreiben der Löcher an 
meffingenen Hähnen u. dgl. find die geriffelten Reibahlen vortrefflid. 


— — — — — 


) Berliner Verhandlungen, XIV. (1835) ©. 110. 
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X. Senker (Berfenker, Senkkolben, Ausräumer, 
Ausreiber, Fräfer, fraise, countersink) *). 


Häufig kommt der Ball vor, daß ein Lod bloß an feinem Ende er— 
weitert (koniſch oder trichterartig, zulindrifch ze. verfenkt, ausgefenft) 
werden muß. Am gewöhnlichften findet dieß Statt, wenn Schraubenköpfe 
nicht über die Oberflädye der Arbeiten bervorragen dürfen. Man bringt 
dann, Fonzentrifh mit dem Scraubenlode, eine (nad) der Geftalt des 
Kopfes) trichterförmige oder zulindrifche Vertiefung (Berfenktung) an, 
melde den Schraubenfopf ganz aufnimmt. Bon einem folhen Schraus 
benfopfe fagt man, er fei verfenft (noye). In den Uhren werden 
Verfenfungen von halbkugeliger oder ringförmiger Geftalt rund um die 
Zapfenlöder angebradt, um dem Oele, welches den Zapfen als Schmiere 
dient, einen Aufenthalt zu gewähren. An den Formen zum Gießen der 
Gewehrkugeln (S. 124) ift die Kugelböhlung felbft, fo wie das tridhter- 
fürmige Gußloch durch Senken ausgebildet. U. f. f. Die Senker find 
von Stahl und gehärtet; fie werden nad) Art der Bohrer angewendet, 
indem man ihren Stiel mit einer Rolle verfieht und fie mitteljt des Dreh— 
bogens (S. 269) in Bewegung feßtz oder in die Bruftleier ftedt; oder 
auf der Drehbank gebraudt. Selten werden fie in einem Hefte befeftigt 
und unmittelbar in der Hand geführt. Um ein durd die Wand eines 
Rohrs gebohrtes Loch von innen ber zu berfenfen, dient eine Vorridhtung, 
bei weldher der Verſenker dur eine Verbindung bon Nädern mittelft einer 
Kurbel umgedreht wird. Die Geftalt der Verſenker ift fehr mannigfaltig. 
Konifche oder trihterartige Ausfenfungen fommen am bäufigften vor. Die 
Senfer für diefen Ball (skamfering tool, shamfering drill) find theils 
flach und zweifchneidig (fo daß die fchrägen Schneiden fih in einer Spitze 
bereinigen) mie eine große Bohrſpitze; theils von der Geftalt eines Kegels 
und rings herum eingeferbt (Fonifher Senfer, cone countersink) ; 
theild Fegelförmig und ganz glatt, bis auf eine einzige tiefe Kerbe, melde 
bon En des Kegeld (auf welcher der Stiel figt) nad) der Spike 
bin läuft. 

Bei einer Fonifchen Verſenkung ift die Konzentrizität derfelben mit dem 
gebohrten Loche unſchwer zu erreihen, meil die Spike des Senkers in 
dem Loche felbft vorangeht. Schwieriger wird diefe Bedingung zu erfüls 
len bei zylindrifhen Verſenkungen. Am gebräudliciten ift es in diefem 
alle, den Senker in feinem Mittelpunfte mit einem zylindrifchen Zapfen 
zu berfehen, der möglihft genau den Durchmeſſer des vorhandenen Loches 
befigt, und folglih ohne Wanken in daffelbe paßt. Von diefem Zapfen 
gehen im entgegengefegten Richtungen zwei gerade Schneiden aus, melde 
genau glei lang, und rechtwinkelig gegen die Drehungsachſe des Werk— 
zeugs geftellt find (foret A noyon, foret à goujon, square counter- 
sink). Defters wird der Zapfen nicht mit dem Senker aus einem Ganz 
jen gearbeitet, fondern in ein Loch deffelben eingeſteckt, damit er leicht er— 





) Werkzeugſammlung, S. 80. — Hülſſe, Allgemeine Maſchinen-Encyklo— 
pädie, Il. 343. 
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fegt werden kann, wenn er abbridt, und beim Nahfhärfen des Werkzeugs 
(auf dem Wefteine) zu entfernen if. Auch ein Senker mit geradliniger 
Schneide ohne Mittelpunfts-Zapfen kann gebraudt werden, wenn man 
ihn mit feinem zhlindriſchen Scafte durd ein auf der Arbeit vorher be= 
fejtigtes zylindriſches Rohr einfhhiebt und darin umdreht, damit er nicht 
bon der gehörigen Stelle abweidhen fann. Damit man aber fhnell und 
fiher das Rohr Fonzentrifh mit dem zu verſenkenden Loche anbringen 
fann, wendet man einen zhlindriſchen Stift an, der am Ende ftumpf 
fegelförmig geftaltet ift und, indem er durd das Rohr hinabgefhoben in 
dad Loch der Arbeit eintritt, die nothwendige Stellung des Erftern ans 
mweifet. 

Es gibt auch Senker, welche die Geftalt eines geferbten Zhlinders 
oder abgeftußten Kegeld haben, und entſprechend geftaltete Vertiefungen 
bervorbringen. Halbkugelige Verfenkungen erzeugt man durd Werkzeuge 
mit HalbfugelsGeftalt und geferbter Oberflähe, oder durch foldhe, melde 
nad Art der Bohrfpigen flach, jedoch mit einer halbfreisförmigen Schneide 
berfehen find. Der Senker, welcher eine ganze Kugelböhlung (in zwei 
einander berührenden Metallftüden, in jeder zur Hälfte) herborbringen foll, 
befteht aus einer ftählernen, rundum eingeferbten Kugel an einem dünnen 
Stiele GKugelſenker, Kugelknopf, cherry). Mannichfaltige andere 
Formen der Senker, melde öfters Anwendung finden, laffen ſich ohne 
Zeichnungen nit wohl deutlid erklären. 


XI. Feilen (limes, files) *). 


Kein anderes Werkzeug findet eine fo allgemeine Anwendung bei der 
Bearbeitung der Metalle, als die Feile; denn alle Gegenftände, bei welchen 
nad dem Gießen, Schmieden u. f. w. nod eine feinere Ausbildung der 
Form nöthig ifl, und die nidyt geeignet find, durch Abdrehen, Abhobeln 
oder Abfchleifen vollendet zu werden, bedürfen des Ausfeilens. Die Feile 
ift im Allgemeinen ein Stüd Stahl, deffen Oberflähe durd regelmäßig 
geftellte Einſchnitte rauh gemacht ift, und von den Metallen, über melde 
fie mit angemeffenem Drude binbewegt wird, mehr oder meniger feine 
Späne (Beilfpäne, Feilicht, Beilftaub, limaille, lings) abreibt 
oder abjtößt. 

Die Einfhnitte der Feilen (der Hieb, taille, cut) werden mittelft 
eined Meißels hervorgebrachtz ihre Anordnung und Feinheit ift von der 
größten Wichtigkeit. Sehr wenige Feilen find einhiebig (single-cut 
files, floats), d. h. enthalten nur Eine Reihe paralfeler Einfchnitte, melde 
fämmtlid nady Einer Richtung ftehen. Bei den allermeiften Feilen hin— 
gegen laufen die Einſchnitte nad zwei ſich durchkreuzenden Richtungen 
(weihiebige Feilen, double-cut files), wodurch zahlreiche und einan= 
der ganz nahe Liegende, rautenförmige Zähnden entftehen, welche der ganze 
zen Fläche eine gleihmäßige Rauhigkeit oder Schärfe verleihen. Die zu— 
erft berfertigte Reihe von Einfchnitten heißt der Grundhieb oder 


—— — 


*) Technolog. Encylopädie, Bd. V. Artikel: Feile. — Werkzeugſamm— 
lung, ©. 39. — Holtzapffel, I. 817. 
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Unterhieb (first course); die hierauf fiber Kreuz gemachten Einfchnitte 
bilden den Kreuzhieb oderDberhieb (second course), Wenn man 
eine ®eile quer vor ſich hinlegt, fo erfcheint der Unterhieb nach der rech— 
ten Seite, der Oberhieb nad) der linken Seite hin geneigt. Beide Hiebe 
dringen dergeftalt ſchräg in die Feile ein, daß ihre aufgeworfenen Kanten 
nad) dem bordern Ende (der Spike) der Seile bin fteil abfallen, nad 
dem Hefte zu aber einen fhräg abgedadten Rüden darbieten; daher greift 
auch eine Feile nur dann bedeutend an, wenn fie vorwärts geftoßen wird, 
und biel weniger beim Zurüdziehen. 

Um biefe Befchaffenbeit zu erreihen, mwirb beim Hauen der Meißel unter 
einem fpigen Winkel, nad dem Vorderende ber Feile überhängend, aufgefegt; 
und da die Haumeißel eine defto dünner (ſpitzwinkeliger) zugefchärfte Schneide 
baben, je feiner ber Hieb ausfallen foll, fo folgt als nothwendig, daß auf fei- 
nen Feilen die Stellung des Meißels weniger von ber Senkrechten abmweiche 
als auf der groben. In der That kann nad praftifcher Beobachtung ange: 
nommen werden, daß die Achfe des Meißels mit der Feilenoberfläche bei Erzeu: 
gung des gröbften Hiebes einen Winkel von etwa 780% bildet, bei dem feinften 
Hiebe dagegen von 86%. — Der Unterbieb ift immer fiärfer nad der Mittel: 
linie der Feile geneigt als der Oberhieb; fo zwar daß, nach einem Durd) 
fhnittsmaße, der Unterhieb Winkel von 52 und 128 Grad, der Oberhieb dage- 
gen Winkel von 70 und 110 Grab mit jener Mittellinie bildet. Der Hauptvor: 
theil, welcher bierburch erreicht wird, beftebt in einer ſolchen Bertheilung 
der von bem Siebe gebildeten Zähnchen, daß biefe nicht in geraden, zur 
Achſe der Feile parallelen Reiben binter einander ftehen, wie e8 der Fall fein 
würde, wenn Grundbieb und Kreuzbieb gleihe Neigung bätten. Die Feile 
wird dadurch in ben Stand gefegt, feinere und zahlreihere Späne wegzuneb: 
men, folglidy bie bearbeitete Metallfläche glätter zu machen. Die Ginfchnitte 
ber einhiebigen Feilen liegen entweder rechtwinfelig gegen die Mittel: 
linie, oder fie haben diefelbe Neigung, welche dem Oberhiebe der gewöhnlichen 
Feilen eigen iſt; Letzteres ift das Ueblichſte. 


Beim Gebrauch der Feilen wird das Heft derfelben mit der rechten 
Hand gefaßt; auf die Spike oder das vordere Ende aber legt man (wenn 
die Beile nicht fehr Furz ift) die Finger oder den Ballen der linken Hand, 
um den nöthigen gleihen Drud zu erzeugen. Diefer Drud wird jedod) 
nur ausgeübt, während man das Werkzeug vorwärts fchiebt; im Zurüds 
ziehen, (mo der Hieb wenig wirken kann, f. oben) läßt man daffelbe leicht 
über die Fläche der Arbeit hingleiten. Mit groben Feilen fängt man an, 
mit feinern und ganz feinen wird die Ausarbeitung vollendet, damit die 
gefeilten Slähen allmälig mehr Glätte annehmen. In diefer Beziehung 
muß man eine richtige Abftufung beobadten, meil eine jehr feine Weile, 
unmittelbar nad) einer fehr groben angewendet, die Spuren der Lektern 
nur mit verhältnißmäßig großer Mühe ganz vertilgen fann, und man die 
feinen Beilen, als die theureren, fhonen muß. 

Die feinften Feilen werden auf Schmiedeifen und Stahl (nit auf Guß— 
eifen und Meffing) mit Del gebraudt. Theils bildet das Del mit den feinen 
Feilfpänen eine Art Pafte, welche den Hieb bis zu einem gewiffen Grade aus: 
füllt, und nur die äußerften Spigen der Zähne zum Angriff fommen läßt, fo 
daß Feine groben und tiefen Riffe in dem Metalle entfteben; tbeils wird durch 
das Del die Feftiegung gröberer Späne an der Feile verbindert, welche beim 
Gußeifen und Meffing nicht fo leicht eintritt, weßwegen auch bier das Tel 
entbehrlich ift. 
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Gut und fchön gefeilte Arbeiten befigen glatte und ebene Flächen, gerade 
und fcharfe (nicht abgerundete) Kanten, unb einen regelmäßigen Feilftrid. 
Letzterer muß aus gleihmäßig ftarfen, geraden und unter fi) parallelen Linien 
beftehen, welche bei jhmalen Gegenftänden nad der Länge, alfo nicht über 
quer, am wenigften aber fchräg, laufen follen. Bollfommenes Feilen (limer, 
filing) gehört nicht zu den leichteften Aufgaben des Metallarbeitere. Beim Be: 
feilen einer größern Fläche legt man die Feile abwechſelnd in verfchiedenen 
Richtungen auf, und prüft von Zeit zu Beit durch Anlegung eines fehr geraden 
Lineals die Ebene der Fläche, jo wie mit dem Winfelmaße den rechten Winkel 
der Kanten. Das beite Prüfungsmittel auf die volllommene Ebene einer ge: 
feilten Fläche beftehbt im Auflegen auf eine genau geebnete und glatte Guß— 
eifenplatte (planometre, planometer, surface plate), welche mit einem Brei aus 
rotbem Bolus und Del zart und gleihmäßig überzogen ift. Die gefeilte Fläche 
fanft darauf angebrüdt und herumgefchoben, nimmt an allen Stellen wo Be: 
rührung Statt findet, Farbe an, und fo erfennt man die noch vorhandenen 
Unebenheiten; vollendet ift die Bearbeitung, wenn bie ganze Fläche fih färbt. 
Alle Gegenftände von einiger Größe find beim Befeilen im Schraubftode be- 
feftigt; und da eine Zeile regelmäßig nicht anders als in horizontaler Richtung 
geführt wird, fo ift es nötbig, das Arbeitsftüd jedes Mal umzufpannen 
(d. h. feine Lage im Scraubftode zu ändern), wenn die Bearbeitung einer 
neuen Fläche begonnen werden fol, weldye dabei immer obenauf und wagrecht 
zu liegen fommen muß. Kleine Stüde fpannt man in einen Feil- oder Stiel: 
loben, der mit der Hand nad Erforberniß regiert und gewendet wird, und 
legt fie zur Unterftügung auf ein im Schraubftode oder auf der Werfbanf be: 
findliches Holzſtück GFeilholz, bois à limer, estibois, entibois, &tibois, élibot, 
etibeau, filing board, filing block). Daß bei der Bearbeitung frummer Flächen bie 
Feile mandherlei angemeffene Wendungen machen muß, verftebt fi von felbft; 
fo wie fih mande eigenthümliche aber feltenere Anwendungsarten ber Feilen 
in jedem einzelnen Falle dem geübten Arbeiter von felbft ergeben (Beifpiele: 
das Ablaufen runder Gegenftände mit ber Zeile auf der Drehbank; das 
Abzieben (draw-filing) langer fchmaler Flächen mit ber quer aufgelegten 
aber nach ber Länge des Arbeitsftüds fortbewegten Feile, und langer runder 
Gegenftände zwifhen zwei auf ähnliche Weife gebrauchten Feilen; u. f. w.) 


Früher oder fpäter brüden ſich Metalltheile von den gefeilten Arbeitsftüden 
fo feft in den Hieb der Feilen ein (Berftopfen, pinning), baß Letztere ſchlecht 
oder gar nicht mehr angreifen. Man muß dann zum Ausputzen (cleaning) 
ber Feile fchreiten, weldyes auf verfchiedene Weife verrichtet wird. Iſt ber Hieb 
ziemlich grob, fo fährt man durch die Furchen des Oberhiebes mit einer Stahl: 
fpie oder mit ber dünn ausgehämmerten Kante eines Meffingblechftreifens 
(scraper) ; feinen Hieb reinigt man mittelft einer Kragbürfte (scrafch-brush), 
nämlich eines feft zufammengebundenen Büfcheld dünner Eifen: oder Meffing« 
drähte; am beften aber mittelft eines auf Holz genagelten Stüdes von Baum: 
wollfrage (colton card), welche aus Fleinen in Leder ftedenden Eiſendrahthäk— 
chen befteht. 

Feilen, welche ſchon ftarf abgenust (ftumpf geworben) find, erlangen oft 
dadurch wieder Schärfe und Braudhbarkeit, daß man fie — nad Entfernung 
der darin figenden Feilfpäne, Del- und Schmustbeile — der Einwirkung einer 
ftarken Säure ausfegt, welche die Zähnchen des Hiebes oberflählic angreift 
und deren Spigen einiger Maßen wieder berftellt. Man kocht zu diefem Iwede 
die Zeile mit Lauge aus oder ftellt fie über Nacht in mit Schwefelfäure ſchwach 
angefäuertes Waffer, entfernt den erweichten Schmuß mittelit einer fteifen Bürfte, 
tro@net mit einem Lappen und durch Wärme, beneht die gehauenen Flächen 
mit fo viel Scheidewaffer als fi) ohne abzulaufen daran hält, fpült und bür- 
ftet nad 4 bis 7 Minuten in reinem Waſſer ab, und wiederholt die Anwen: 
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bung des Sceibewaflerd mehrmals. Zuletzt muß die: Feile fehr forgfältig ab- 
gewafchen, getrodnet und mit wenig Del eingefchmiert werben. 

Nothwendige Eigenſchaften einer guten Beile find: 1) Gehörige Härte. 
Mit Ausnahme der größten Armfeilen, melde oft aus einem Kerne von 
gefhmiedetem Eifen, mit aufgefhweißtem Stable überzogen, beſtehen, find 
alle Feilen ganz von glashartem Stahle. Die gußeiſernen Putzfeiblen 
der Eifengießereien (S. 99) find. eine Ausnahme, "Die Angel muß man, 
wenn fie an den neuen Feilen noch hart if, vor dem Einſtecken in das 
Heft durd Anfaffen mit einer glühend gemadten Schmiedezange weich 
madıen, um das Abbrechen derfelben zu verbinden. 2) Richtige Form, 
namentlih aud in der Hinfiht, daß fi die Feilen nit im Härten ge— 
frümmt oder verzogen haben dürfen. 3) Reinheit des Stahle, der ohne 
Sprünge, ſchwarze Bleden und Streifen fein muß. 4) Gehörige Tiefe, 
Regelmäßigkeit und Gleichheit des Hiebes, 5) Hellgraue Farbe, weil eine 
ſchwarze oder ſchwarzgraue Flähe die Gegenwart von Glühfpan (Zunder) 
anzeigt, wobei die Schärfe des Hiebes fih ſchnell abnutzt. 

Die große Mannichfaltigkeit der Gegenftände, weldye mit Beilen bear— 
beitet werden, bringt eine fehr bedeutende Verſchiedenheit unter diefen 
Merfzeugen, nad Größe, Feinheit und Form, mit fid. 

Die größten Beilen haben fehr felten über 18 bis 24 Zoll Länge; 
die Feinften, melde in den Werfftätten der Uhrmadyer vorkommen, find 
kaum einen Zoll lang. Innerhalb diefer Grenzen finden zablreihe Ab— 
ftufungen der Größe Statt. Man. beftimmt- die Länge der Beilen nad 
dem Zollmaße, mobei die. Angel (queue, soie, fang, tang, tonque, 
spike) nidyt berüdfichtigt wird. Die Breite und Dide fliehen (bei jeder 
einzelnen der Form nad verſchiedenen Art von Beilen) mit der Länge in 
einem ziemlih unmandelbar bejtimmten, theils durch Gewohnheit herge— 
bradıten, theils von dem Zwecke abhängigen Verhältniffe. 

Im Handel unterfcheidet man Bundfeilen (melde in Bunden von 3 
bis 16 und mehr Stüd verfauft werden, und deren Größe in umgefehrtem 
Berbältniffe mit der Anzahl Stüde im Bunde fteht) von Bollfeilen (bei 
denen bie Länge im Bollmaße angegeben wird, und ber Berfauf nad) Dusen: 
den geſchieht). 

Die Abftufungen der Beinheit ſchätzt man nad) der Anzahl von Ein— 
fhnitten, melde der Hieb auf beftimmtem Raume darbietet. Ie dichter 
die Einfhnitte ftehen, defto ſchmäler und feichter find fie natürlih. Um 
bei der ungemeinen Berjhiedenheit der Feilen in diefer Beziehung einiger 
Maßen einen Ausdrud für die Grade der Peinheit zu haben, unterfcheidet 
man gewöhnlich drei Arten von Sieb: 1). groben Hieb (grosse taille, 
rough cut); 2) Mittelbieb (moyenne taille, bastard cut); 3) fei- 
nen Sieb (fine taille, douce taille, smooth eut). Die größten Fei— 
len mit grobem Hiebe find die Armfeilen (f. unten) und die Stroh: 
feilen (limes d’Allemagne, limes en paille, rough files), welche 
Letztere fo heißen, weil fie in Stroh verpadt in den Handel fommen. 
Die Feilen mit Mittelhieb werden gewöhnlid Baftardfeilen (limes 
bätardes, bastard files), auch VBorfeilen, die mit feinem Siebe 
Shlidtfeilen (limes douces, smooth files) genannt. Defters wird 

‚ jwifchen die Baftard- und Schlichtfeilen noch eine Sorte eingefhoben, 
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welde man Halbſchlicht (demi-douce, second eut) nennt, und nad 
den Schlichtfeilen noch eine feinere Gattung hinzugefügt: Fein-Schlicht, 
Schlicht-Schlicht (limes superfines, superfine files, dead smoulh 
files); wodurch alfo im Ganzen fünf Haupt-Abfkufungen entjtehben. Zu 
diefen fügen einige englifhe Fabriken noch eine @fechfte Gattung (middle 
eut), welde zwiſchen rough und bastard fteht. 

Die vollftändige Stufenreibe ift demnach folgende: 





1) Grob grosse rough 

Th ah ur middle 

3) Baſtard bätarde baslard 
4) Halbfhliht demi-douce second-cut 
5) Schlicht douce smooth 


6) Feinſchlicht superfine dead-smoolh 
worunter bie zwei mit * bezeichneten Gattungen am wenigften oft vorkommen, 
die Nummern 1, 3 und 5 aber allgemein gebräuchlich find. Diefe Bezeichnun- 
gen müſſen durchaus mit Hinficht auf die Grüße der Feilen verftanden werden ; 
denn durch die Benennung Schlichtfeile 3. B. erhält man feinen vollkom— 
menen Begriff von der abfoluten Feinheit des Hiebes, weil Letzterer bei Pleinen 
Feilen feiner als bei großen if. Dagegen weiß man, wenn etwa eine ſechs⸗ 
zoͤllige, zwölfzöllige, ꝛc. Schlichtfeile genannt wird, recht wohl, welche Feinheit 
des Hiebes man ſich zu denken hat, weil für jede Größe eine ziemlich gleich— 
bleibende Feinheit gewöhnlich iſt. Doch weichen in dieſer Beziehung Die deut: 
ſchen, franzöfifhen und englifchen Fabriken, ja die Fabriken eines und beffelben 
Landes, von einander ab; in England 3. B. haben die Lancafbire-Feilen bei 
gleicher Benennung einen feinern Hieb, als die Feilen von Sheffield. Für 
Grftere find — indem nur bie Einfchnitte des Oberhiebes gezählt werden — 
auf 1 Boll Feilenlänge folgende Anzablen derfelben als der Wahrheit fehr nabe 
foınmend, anzunehmen : 






Länge ber Zeilen, Zoll 
| 6| 8 | 12 | 16 20 
Rough . 2. ... 56 52 44 40 28 21 


Bastard .... sim | si 48234 
Smooth . ... 112 88 72 72 64 56 
Superine. . . . | 216 | 144 | 112 883 76 64 


Dagegen bat die Unterfuchung verfchiedener Sheffield:Feilen folgente Re— 
fultate ergeben (ebenfalls auf 1 engl. Zoll der Länge): 


| Gattungen des Hiebes 














Länge ber Feilen, Zoll 





Gattungen des Hiebes 











u | 12 | 16 | 20 | 22 

ö —— — — — — — — 
Rough... ., | a ER er > 14 13 
Bastard . . . . 3lı |Ä|s|z2|es|in 
Second-ut . .. | .. * 40 37 32 F 
Smooth . ... | 117 73 61 50 43 * 


Armfeilen enthalten 10 bis 27, Strobfeilen 15 bis 35, bie fein: 
fen Ubrmader- Feilen dagegen 140 bis 190, die Uhrmacder-Japfenfei: 
len fogar 230 Ginfchnitte auf 1 engl. Soll Länge. Auch in allen dieſen Fäl- 
len iſt ausfchließlich der Oberbieb gezählt ; der Unterbieb bietet auf 1 Zoll um 
3 oder 4, oft (zumal bei feinen Feilen) um 6 bis 10 Einſchnitte weniger dar 
als jener. — Man fiebt aus vorftebenden Xabellen, daß die Anzabl der Ein: 
Ihnitte fehr regelmäßig mit abfteigender Größe der Feilen zunimmt, und daß 
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demzufolge die kleinſten Baftarbfeilen feineren. Dieb baben, als große Schlidr: 
feilen. Ä u kai 

Mas die Form der Feilen betrifft, fo find die meiſten ſpitzig, d. h. 
gegen das vordere Ende bin ſtark verjüngt und felbft in eine wirkliche 
Spige auslaufend (tdBer files) ; einige Arten aber find überall von glei— 
cher Breite und Dicke (parallel files), oder verjüngen ſich nur wenig 
(blunt files). Die Flächen der Beilen find ‚(der Länge nad) betrachtet) 
theild gerade, theils bauchig; das Lektere ift, mit fehr ſeltenen Ausnah— 
men, bei allen Seilen von einiger Größe der Ball, und hat zunächſt den 
guten Erfolg, das Krummzieben beim Härten zu erſchweren, außerdem 
aber den großen Nutzen, das richtige Abfeilen ebener Flächen zu befördern, 
zumal wenn diefe in der Nichtung des Feilenzuges ſchmal find. 

Zur Erklärung diefer legtern Bemerkung: Auf einer folchen ſchmalen Fläche 
bilder die Feile gleihjam einen zweiarmigen Hebel, deſſen Unterftügungspunft 
die Arbeitsfläche darftellt, und an beffen Enden die beiden Hände niederwärts 
drüden. Wegen der Veränderlichkeit dieſes Auflagepunktes mı Beziehung zu 
den Enden ber Feile entfteht ein Beſtreben der Letztern zu einer wiegenden oder 
bogenförmigen Bewegung, deren Konverität nach oben gerichtet ift, alſo eine 
Tendenz die Arbeitsfläche Fonver zu bilden. An fidy betrachtet aber würde die 
Ponvere Feile, wenn fie flets in vollitändiger Berührung mit der Arbeitsfläche 
bliebe, derfelben eine entiprechende Kunfavität geben: Diefe beiden entgegenge: 
fegten Tendenzen beben ſich mehr oder weniger auf und fo ift das Nefultat ein 
mittleres, d. b, eine ebene Fläche, die aber dennoch nicht ohne große Geſchick— 
lichkeit des Arbeiters genau zu Stande Fommt. 

Große Mannichfaltigfeit zeigen die Feilen in der Geſtalt ihres Quer— 
ſchnitts, wonach man fie in Diele mit eigenen Namen bezeichnete Gattuns 
gen abtheilt: 

1) Vieredige Feilen, Querfhnitt ein Quadrat, alle vier Flä— 
chen gehauen. Hierzu gehören die größten und gröbſten von allen Weilen, 
nämlih dieArmfeilen (carreaux, limes a bras, arm-files, rubbers), 
welche zur erjten Ausarbeitung großer Gegenftinde gebraucht werden. Sie 
find 12 bis 24 Zoll lang, ſtark bauchig und fpik, in der Mitte 1 bis 
2 Zoll breit uud did. Ihre Größe wird beim Verkauf nach dem Ge— 
wichte angegeben, welches 2 bis 12, ja felbft 15 bis 18 Pfund beträgt. — 
Kleinere vieredige Feilm (carrelets, square files) fommen bis zu 3 Zoll 
herab, Baftard und Schliht, vor, find jederzeit ſpitzig umd dienen zur 
Ausarbeitung vierediger Oeffnungen, Ausſchnitte u. |. w. 

2) Flache Feilen, Anfagfeilen, Sandfeilen (lime' plate, 
plate large, plate a main, hand-file, flat file, safe-edge), Quer⸗ 
ſchnitt ein Rechteck, eine der ſchmalen Seiten obne Sieb, beinahe von 
einerlei Breite in der ganzen Länge, wenig baudin. er 

Die Benennung Anfapfeilen bat ihren Grund darin, daß man mit bdiefen 
Feilen rechtwinkelige Anfäge ausfeilt, wobei die ungebauene Seite an jener 
Metallflähe berläuft, welche nicht befchädigt werden darf. Handfeilen beißen 
fie wahrſcheinlich, weil fie als die am bäufigiten gebrauchte Feilen-Art immer 
zur Hand fein müffen, und (im Gegenfage zu den Armfeilen) wegen ibrer ge: 
ringern Größe weniger ein langes Ausftreden der ganzen Arme, als eine Be: 
wegung bed Borderarms und der Hand erfordern. Gleich den meiften oft ge: 
braudten Feilen bat man auch diefe wenigftens von 3 Zoll bis zu 14 oder 
16 Zoll Länge, mit feinem und Mittelhieb. Die Methode, bei großen flachen 
geilen das Heft nicht auf die Angel zu fleden, fondern über der obern Fläche, 
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und bafelbit überdieß noch einen Griff für die linke Hand anzubringen *), fcheint 
GEmpfeblung in fofern zu verdienen, als bierdurcd die Anwendung des Drudes 
fehr erleichtert wird. — Didflahe Feilen (colter file) find bei gleicher 
Länge und Dide mit den Hanpdfeiten ſchmäler als dieſe, dabei auf allen vier 
Seiten fat eben (höchſt wenig baudig),. Dünnflahe Feilen (pillar file) 
dagegen find im Verhältniß zur Breite dünner als die gewöhnlichen flachen 
Feilen, kommen aud nur bis höchſtens 10 Zoll Länge vor. — Flade Fei: 
fen mit ziemlich grobem einfachen Siebe werden zur Bearbeitung von Zinn, 
Dei und Zin® gebraudt (Rinnfeilen), weil der doppelte Hieb einer gewöhn— 
lichen Feile durch jene weichen Metalle fehr fchnell veritopft und unwirkſam 
gemacht wird. 

3) Spipflahe Beilen, Spikfeilen (lime plate pointue, 
taper flat file, taper hand-file), Querſchnitt wie bei den Handfeilen, 
die’ ganze Beile aber fpigig zulaufend, die Flächen baud)ig, meift alle vier ' 
gehauen, zumeilen jedoch eine der fchmalen Seiten ohne Sieb. 

Die größte und gröbfte Art bilden die flahen Strobfeilen; Baftarb: 
und Echlichtfeilen von fpisflaher Form find weniger häufig im Gebraud). 
Eine andere Art fpisflacher Feilen (kaper cotter file, entering file) ift nur da— 
— en daß alle vier Flächen nur unmerflih ausgebaudt, faft völlig 
eben find. 
| 4) Mefferfeilen (lime en couteau, knife-file), fpik, im Quer: 
fhnitt dünn keilförmig nad Art einer Mefferklinge, nur daß an die Stelle 
‚der Schneide eine ſehr ſchmale Fläche tritt; alle vier Flächen mit Hieb 
verfehen. Sie dienen zur Verfertigung ſchmaler Einfhnitte u. dgl., wer— 
den aber nicht häufig gebraucht. 

5) Gabelfeilen (langue de carpe, tongue), ſpitzflache Feilen, 
deren ſchmale Zeiten abgerundet find. Bei der Verfertigung der Gabeln 
werden diefe Feilen gebraucht, um die Näume zwiſchen den Zaden aus— 
zuarbeiten; außerdem macht man damit andere ſchmale Einfchnitte mit 
abgerundeten Ende. Mam fieht, daß die Anwendung der Gabelfeilen fehr 
beſchränkt if. 

6) Einftreihfeilen, Schraubenfopf=Beilen (lozange, 
sllting file, feather-edged file, screw-head file), Querſchnitt ein 
fehr ſtark verſchobenes gleichfeitiges Viered, deffen ſcharfe Winkel ein wenig 
 abgeftumpft find. Die zwei dadurd entftandenen ganz fehmalen Flächen 
find galeich den vier breiten gehauen. Man macht damit die Einfchnitte 
der Schraubenföpfe und ähnliche ſchmale Einferbungen, wozu nie eine 
größere Länge der Seile als 2 bis 5 Zoll erforderli if. Die Breite und 
Die ift von einem Ende bis zum andern gleich groß. 

7) Dreiedige Feilen (liers-point, lime triangulaire, three 
square file, triangular file), immer fpik, der Querfchnitt ein gleichſeiti— 
ges Dreied, Hieb auf. allen drei Slähen. Sie dienen zum Ausfeilen 
ſpitzer Winkel. Man hat auch Strobfeilen von diefer Form. 

8) Sägefeilen (saw-fle), zum Einfeilen und Schärfen der Zähne 
an Sägeblättern; tbeils ſpitzig theils ftumpf, übrigens den dreiedigen Fei— 
len gleih, nur daß die drei Kanten durd ganz ſchmale, beſonders (jedoch 
nur einfach) gehauene Flächen erfegt find, modurd eine größere Dauer— 


*) Polytehn. Gentralblatt, 1849, ©. 1246. — Polgtechn. Journal, Bd. 111, 
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baftigfeit erreicht wird. Sie find 3 bis 6 Zoll lang, mandmal einhie— 
big (ohne Unterhieb). 

9) Halbrunde Feilen (demi-ronde, half round file), fpie, im 
Querſchnitt bon der Seftalt eines Kreisabfehnittes (nicht eines Halbkreiſes), 
die flahe und die runde Seite gehauen; auf Letzterer der Sieb don eigen— 
thümlicher Beichaffenbeit, männlich jede über die Breite der, Seile hergeheude 
Linie deffelben aus mehreren Euren Einſchnitten zuſammengeſetztz bei 
Schlichtfeilen auf diefer runden Seite gewöhnlich nur ‘der Oberhieb vor— 
handen; dienen zur Musarbeitung Fonfaber Krümmungen. Unter‘ den 
Strobfeilen find aud halbrunde gebräuchlich. 

Bei den gewöhnlichen balbrunden Feilen (full half-round) it die Kram: 
mung der Fonveren Seite ein Kreisbogen von 90 bis 12005 ſolche mit viel 
ihwäderer Krümmung, deren Bogen öfters nur 30 bis 400 mißt, beißen 
flach-halbrunde (faul half-round). — Die balbrunden Zinüfeiten 
ftimmen im Hiebe und in der Anwendung mir den flachen (S. 291) überein. 

10) Wälzfeilen (lime a arrondir, round off file); die halb— 
runde, in der ganzen Länge gleich breite Feilen von 2 :bis 6Boll Ränge, 
an welchen mir die flache Seite gehauen, die runde aber nlattift. Gebrauch 
zum Mbrunden (Wälzen, arrondir, rounding off) der Zähne an klei— 


nen Nädern (bei großen kann man die Anſatzfeilen benutzen). ““ 


11) Bogelzungen (feuille. desauge, cross-file, crossing file, 
double half-round), immer fpit, Querſchnitt eine aus ‚zwei, Kreisbögen 
zufammengefegte Figur. Die Feile beſitzt demnach zwei fonvere Flächen, 
welche beide nad) Art der runden Seite an den halbrunden Feilen gehauen 
find. Gemwöhnlid gibt man’ der einen Seite eine flachere Krümmüung als 
der andern. a RR ER 

Die Bogelzungen werden überhaupt zu, ähnlichen Zwecken wie bie halb— 
runden Zeilen angewendet, find aber befonders bequem zu gebrauchen- beim 
Ausfellen der Tpigovalen Oeffnungen zwifchen den Armen oder Schenkeln ver 
Uhrräder, welche zwei verfhiedene Bögen barbieten. Die Berreniiung eross-file 
rührt davon ber. ' ET 

12) Runde Feilen (lime ronde, quene de rat, 'round file), 
jederzeit fpigig, Querſchnitt ein Kreis, der ganze Umfang mit der’ bei kon— 
beren Slähen gebräuchlichen Art des Hiebes (f. untet Nro. 9) bededt und 
demgemäß die Schlihtfeilen in der Negel nur einhiebig. Runde Stroh: 
feilen fommen felten vor. Die runden Feilen überhaupt erden zur 
Ausarbeitung runder Löcher und ſtark gefrümmter Vertiefungen gebraucht. 
Die Heinften runden "Veilen führen den Namen Rattenfhwänge 
(rat-tail). f | 

Die bisher aufgezählten Arten der geilen genießen des ausgedehnteften Ge— 
brauches, fo daß man fie fat ſämmtlich in allen Metallarbeiter-Werkſtätten 
findet. Viele andere Arten, welde für fpeziclle Zwecke berechnet find, kommen 
dagegen nur bei einzelnen Gewerben in Anwendung; diefe alle bier zu befchrei- 


ben oder nur namentlid anzuführen feblt der Raum: doch jeu das Wichtigfte 
darunter nicht übergangen werden, ' 


1) Ubrmader: Feilen (limes d’horloger, clock-makers files, walch- 
files). Unter diefem Namen find nicht alle Feilen zu verfteben, welche der Ubr: 
macher gebraucht; denn bie meifter ber fchon oben befchriebenen Arten, befon- 
ders die mittleren und Pleinen orten derjelben, bat diefer Künſtler mit ande: 
ven Metallarbeitern gemein. Aber zur Bearbeitung vieler einzelner Theile von 
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Ubrwerfen werden eigentgümliche Feilen erfordert, die meift nicht über 3 oder 
4 Boll groß und von ſehr mannichfaltigen Formen find. Dahin gehören; die 
3abnfeilen oder Ausftreidhfeilen (lime à egalir, equalling file), febr 
dünne flache Feilen, zugeipist oder nicht, um die Zwiſchenräume der Räderzähne 
zu bearbeiten; die Grundfeilen oder Zahn-Grundfeilen (hollow edge 
equalling file), Ausftreichfeilen mit ausgehöhlten einfach gebauenen Kanten und 
ungebauenen Flächen, welche beftimmt find, den Grund der Iwifchenräume an 
gezahnten Rädern zu vollenden; die Triebfeilten (lime à pignon, pinion- 
file) oder Flankirfeilen (lime & efflanquer), den Mefferfeilen ähnlich, aber 
nicht zugeipist, zur Ausarbeitung der Zähne an den Getrieben; die Trieb- 
Grundfeilen (hollow edge pinion-file), an welden nur bie female, flad) 
rinnenartig ausgehöhlte Kante gehauen, die ganze Korm übrigens jener ber 
Zriebfeilen gleich ift; die Shwalbenfhwanzfeile (Steigradfchieber: 
Feilte, dovetail-file), von äbnlicher Geftalt des Querſchnitts wie die Meffer: 
feilen, doch auf der ſchmalen Kante ohne Hiebz die Charnierfeilen 
Sharnierplagfeilen, joint-file, round edge jaint-file), flach, in ber 
ganzen, Länge von aleicher Breite und Dide, mit abgerundeten Kanten, Leptere 
alfein gehauen, um die hohle Stelle auszufeilen, wo ein Charnier angelötber 
werden fol; die runde Charmierfeile (round joint-file) zu demfelben Be: 
hufe wie vorftebende, aber rund, von den gewöhnlichen runden Feilen dadurch 
verfehieden, daß fie nicht zugefpist, fondern überall gleich die iſtz die boblen 
Charnierfeilen (hollow edge joint-file), von der flachen Charnierplagfeile 
nur dadurch abweichend, daß die mit Hieb verfehenen Kanten rinnenartig aus: 
eböhlt find, um das Aeußere eines Charniers zu bearbeiten; die Steigrab: 
feilen (lime à roue de renconire, balance-wheel file, swing-wheel file), ge: 
drüdt dreiedig, eine Fläche konver bogenförmig und dieſe allein gehauen, zur 
Ausbildung der Zähne an den Eteigrädern; die Zapfenfeilen (lime ä 
pivots, picot-file), bike, febr fein gebauene, Kleine Anfagfeilen mit etwas fchrä: 
gen Seitenflähen, zur Bearbeitung der NRäderzapfen; die Kreuzſchenkel— 
feile, der Steigradfeile ähnlich, aber mit flacherer Krümmung, wontit die 
Arme oder Schenkel durchbrochener Räder ausgebildet werden; u. ſ. w. 
12) Nadelfeilen (limes à l’aiguille, limes- d’aiguilles, needle-files), und 
Federfeilen, 2 bis 4 Zoll lange dreiedige, halbrunde, runde umd meflerför: 
ige Feilen, welche manchmal nicht gebärtet find, damit jie ſich biegen laſſen, 
wenn man damit auf vertieften Oberflächen arbeiten muß. Den meiften Gr: 
branch machen davon die Goldarbeiter. 
3) Schweiffeilen, von den Schloſſern zum Ausfeilen ber gefchweiften 
Schlüffellöcber u. dgl. angewendet. Im Zuerſchnitt trapezförmig, mit einer 
einzigen gebauenen Fläche. 

4) Badenfeilen der Meſſerſchmiede, der Länge nach gefurcht, mit einem 
einfachen quer über die Furchen laufenden Siebe, um die als Berzierung 
dienenden Querftreifen auf den metallenen Baden der Meſſerſchalen einzu— 
feilen. 
5) Liegefeile der Goldarbeiter, eine ſehr breite flache Feile, deren Ge⸗ 
brauch das Eigenthümliche bat, daß die Feile auf den Tiſch gelegt, und das 
Meine Arbeitsſtück darüber hin und ber gezogen wird. 

6) Riffelfeilen (rilloirs, riſtards, röfflers), verſchiedentlich gebogen oder 
gekröpft, um in Vertiefungen arbeiten zu Fonnen; zum Gebrauch für Gürtler, 
Goldarbeiter, Bildhauer, ıc. Zuweilen macht man fie aus Eiſen und härtet 
fie nur oberflächlich durch Einfegen (S.29), wonach ſich mittelft eines hölzer: 
nen Hammers ihre Krümmung beliebig verändern läßt. . 

7) Scyeibenförmige Feilen, welche fihb um ibre Achſe dreben, während bie 
Arbeitsftüde mit ihrem Umkreiſe in Berübrung gefebt werben. Dabin gebört 
namentlich der bei den Nadlern zum Bufpigen der Stednabeln gebräuchliche 
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Spitzring. Dieſer vermittelt den Uebergang von den Feilen zu den Fräſen, 
welche hiernächſt in Betrachtung gezogen werben. 


Fräſen und Fräsmaſchinen. 


Eine Fräſe (fraise, cutler) iſt ein durch drehende Bewegung wir— 
kendes ſtählernes Werkzeug mit mehr oder weniger groben Einkerbungen, 
welche dem einfachen Feilenhiebe ähnlich ſind, aber nicht durch Hauen mit 
einem Meißel gebildet, ſondern gewöhnlich eingefeilt, find. Vermbge der 
zwiſchen dieſen Kerben ſtehenden ſpitzwinkeligen Kanten oder Schneiden 
nimmt die mit einem Arbeitsſtücke in Berührung kommende Fräſe auf 
ähnliche Weiſe Späne ab, wie eine grobe einhiebige Feile oder eine Reihe 
raſch auf einander folgender Hobeleiſen thun würde. Mit den Letztern 
haben die Fräſen eine um ſo mehr herbortretende Aehnlichkeit, als man 
dieſelben, wenn ſie groß ſind, wirklich manchmal aus Stücken, deren jedes 
nur eine einzige Schneide trägt, zuſammenſetzt. Die üblichſte Geſtalt der 
Fräſen iſt die eines Zylinders, welcher auf ſeiner Endfläche, oder einer 
freisrunden Scheibe, welche bald nur auf der Fläche, bald nur auf dem 
Nande, bald bier und dort zugleidy geferbt if. Auf der ebenen Fläche 
eines Zhlinders oder einer Scheibe ftellt man die Kerben radial, auf der 
Randfläche quer über diefelbe. Sceibenförmige Fräſen, melde nur auf 
der Randfläche geferbt und dabei ſchmal (dünn) find, führen 5 wohl 
den Namen Schneidräderz fie find ihrer Geſtalt und, Wirkungsart 
nad) als Fleine Kreisfigen (S. 262) zu betrachten, woraus; man erkeuut, 
daß der Charakter der Fräſen nad) verſchiedenen Seiten in, andere Werf- 
zeugsKlaffen (Sägen, Beilen, Hobel, geferbte Senfer ©. 284) binüber 
ielt. 

H Der Schneidräder bedient man fich zur Hervorbringung von Einſchnitten 
aller Art (mit parallelen oder in einem Winkel zuſammenlaufenden Seiten, ıc.), 
wonach fie bald die Geſtalt eines fehr niedrigen Bylinders, bald bie eines ſehr 
niedrigen abgeſtutzten Kegels, bald die zweier ſolcher mit den größern Grund— 
flächen auf einander geſetzter Kegel, ꝛc. darbieten *). Verſieht man eine dickere 
Fräſe dieſer Art auf ihrer Randfläche mit rings herum gehenden beliebigen 
Furchen, Hohlkehlen u. dal., fo kann damit ein kleines Arbeitsſtück zu einer 
dem Profile der Fräfe entjprechenden Form ausgearbeitet werden. Die Wirfung 
it in folchen Fällen jener der Badenfeilen (S. 293) analog. Um auf ber 
ebenen Fläche eines Metallſtücks lange Einkerbungen, Furchen oder Rinnen, 
ja durchgebende Spalte zu erzeugen, kann ein Echneidrad gebraucht werden, 
an dejjen Umfreife man, während es ſich raſch um feine Achſe dreht, in ber 
Richtung der Tangente die Arbeit allmälig fortbewegt. 

Fräſen bon Zylinders oder Scheiben=Geftalt mit radialen Kerben auf 
ihrer ebenen Kreisfläche dienen vortbeilhaft zum Ebnen und Glätten klei— 
ner gerader Flächen, melde ohne diefes Hülfsmittel gefeilt oder gehobelt 
werden müßten. Sofern hierbei die Fräſe nicht“ groß genug fein Fann, 
um mit der ganzen zu bearbeitenden Fläche gleichzeitig in Berührung zu 
ftehen, muß das Arbeitsftüd (welches zu diefen Behufe auf einen Schie— 
ber x. — iſt) nad) und nad) vor der Fräſe vorübergeführt wer— 


5 ——— Encyklopädie, V. 581. 
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den. Dabei Fann eine Fräſe, die auf Fläche und Nand zugleich geferbt 
ift, zur Ausarbeitung rechtwinkeliger Walze u. dgl. benugt werden, indem 
von den zwei unter rechtem Winkel zufammenftoßenden (langen aber ſchma— 
fen) Flächen die eine durch die Fräfen-Fläche, die eine durd den Fräſen— 
Nand angegriffen wird, . 

Iſt etiwa-ıdie Fräfe ein Rylinder van gewilfer Länge bei verbältnißmäßig 
geringem Durchmeffer-und auf der Mantelflähe mit zur Achſe parallelen Ker: 
ben geichärft, To wind: fie geeignet fein, an einem ruhenden Arbeitsftüde halb— 
zylindrijche oder ähnliche Ninten dussuarbeiter Wie man unter Feftbaltung 
diefes Priuzips durch’ a geänderte Gefltalt der Fräſe (als Kegel, Ellipſoid, ꝛc.) 
den Erfolg mannichfaltig zu modiſiziren im Stande fei, ergibt fih von felbft. 
Die Fugelfürmige. Fräft ift mit den Kugelſenker (&.. 235) identiid. 

Da die Fräſen vermittelſt drehender Bewegung ihre Wirkung aus— 
üben, dieſe aber durch Menſchenhand meiſt nicht mit genügender Schnel— 
ligkeit erzielt werden kann, ſo eignen ſie ſich wenig zum Gebrauch als 
Hand⸗Wetkzeug. Sie werden demnach hauptſächlich in der Drehbank (wo 
man ſie an der Spindel befeſtigt und mit derſelben in Umlauf ſetzt) oder in 
eigenen Präsmafdinen (machine à fraiser, machine à shöper, 
shaping machine, culting engine) zur Anwendung gebracht. Beſonders 
häufig gebraucht man die letztgenannten Mafchinen zur Bearbeitung der 
Seitenflächen an bier-, ſechs- und achteckigen Schraubenmuttern, wo— 
nach fie den Raämen Mutterfräsmaſchinen (machine A dresser les 
derous, machine A tailler les 6erous, nut-shaping machine) befom= 
nren*). Die Fräſe ift in ſolchen Mafchinen eine Scheibe von 3 bis 6 Zoll 
Durchmeſſet, 1 bis 2 Zoll Dide, ſowohl auf der Fläche als auf der Stirn 
(dem Nande) gekerbt, öfters aus einzelnen Schneidftüden oder Meißeln 
zufamitengefeßt **); fie befindet ſich am Kopfe einer horizontalen Melle, 
welche, gleih der Spindel einer Drebbanf in Lagern unterftügt und durd 
Memenſcheiben 2c. im drehende Bewegung gefeßt wird. Zur Anbringung 
der. in Arbeit genommenen Schraubenmutter (oder mehrerer, bis 12, fol= 


cher, Muttern zugleich) ſteht vor der Sräfe auf dem Geftelle der Maſchine 
ein Apparat, der ſo beſchaffen iſt, daß man die Mutter nach Erforderniß 
um ihte eigene Achſe (horizontal oder vertikal) wenden und jede beliebige 
Seite der Fläche der Fräſe darbieten kann. Eine Theilfheibe ift ange— 
bracht," um diefe Wendung dergeftalt zu veguliren, daß man im Stande 
if, dit Mutter nad md nad die vier, ſechs oder acht verſchiedenen 
Stellungen zu geben, welche zur richtigen Musarbeitung ihrer 4=, 6= ober 
8= jeitigen Geftalt erforderlich find. Zugleich fteht der Apparat auf einem 
horizontalen Schieber, welder durch eine Schraube geführt wird, fo daß 
die Richtung diefer Bewegung rehtwinkelig gegen die Spindel oder Welle 
der. Fräſe ift, und demnad) die Mutter in gerader Linie allmälig an der 
here en un 
*) Armengaud, IH. 44; V. 257. — Jobard, Bulletin, III. 1085 X. 207. 
— Le Blane, Reeueil, IN. Pianche 30. — Polytehn. Gentralbl, 1839, 
Bd. 2, S. 755; 1888, ©. 417. — Technolog. Encyklopädie, Bd. x, 
S. 379. — Polytechn. Ionrnal, Bd. 73, ©. 171. — Brevets, LVI. 
443. — Kronauer, Mafchinen, I. Taf. 46. 
Polytechn. Journal, Bd. 87, ©. 246. — Polhytechn. Gentralbl. Neue 
Folge, Bd. I. (1843) S. 434. 
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Fräſe vorüber geht. Selbſtthätige Fräsmaſchinen ſind ſo eingerichtet, daß 
ihr Mechanismus — von Elementarkraft in Gang geſetzt — alle Bewe— 
gungen (Drehung der Bräfe, Schiebung und Wendung. des Arbeitsftüds) 
ohne Zuthun der Menſchenhand vollbringt. Mande Fräsmaſchinen ſind 
doppelt: entweder fo, daß jedes Ende der Spindel eine Fräſe trägt, melde‘ 
eine befondere Mutter bearbeitet; oder fo, daß durch zwei auf verjhiedenen 
Spindeln angebradte Fräfen eine und diefelbe Mutter ag, sine, — 
gegenüberſtehenden Flächen gleichzeitig gefräſet wird. T 
Abänderungen im Gebrauche der Fräfen kommen — vor, & Kati 
man kleine Fräfen zur Benutzung auf der Drehbanf, um aus didem Drabte 
kleine Schräubchen (vorläufig ohne das Gewinde) mit unterwärts koniſchem — — 
fo genannten berjenftem — Kopfe zu verfertigen );3 zu gleichem Zwecke Fann 
eine an einem Hefte in der Hanb gehaltene, und gegen ben fih um feine Achſe 
drebenden Draht angedrüdte Zräfe dienen’). Gine als Fräfe wirkende ebene 
Pleine Stablplatte mit querlaufenden parallelen Furden gebraucht man zum 
Ebnen ber untern Seite an zylindriihen Schraubenföpfen, indem: man - bie 
Schraube durch ein Loch der Platte ftedt und mittelft eines in den Kopfiyalt 
eingefegten Schraubenziebers (fei e8 in der Drehbank oder mittelft der Brufts ' 
leier, &. 272) umbrebt, wobei die linterfeite des Kopfes fi) an der gekerbten 
Flache reibt *). — Die Nußfräfe der Schloffer ****) gehört noch hierher; 
dagegen weniger der Wirkungsart nad, als wegen des Namend,‘ der Erüs 
fer*’***) zur Ausarbeitung Ereisförmiger Rinnen vom beliebigem Proftfe, umd . 
der ziemlich nad Art des Schneidzirkeld (S. 266) gebaute, gräsbobrer +) 
zum Ginfchneiden Ponzentrifcher ſchmaler Furchen rund um ein im ——““ 
vorhandenes Loch: letztere beiden Inſtrumente werden im“ der —— 


(S. 272) gebraucht und ſtehen den Bohrern ober. kr weit 'nä 


A ais 
den Fräſen. — 


6 


XIII. Schleifſtein — —— —R irn 

Bei der Ausarbeitung folder Gegenftände aus Eifm ud: ' Stab, 
weldye fabrifmäßig in großer Zahl berfertigt werden, ift die K Koftbarkeit ‚bet. 
dabei zu Grunde gehenden Beilen ein fehr wichtiger Punkt. Dan, bedient. , 
fi daher oft ftatt der Beilen des Säleiffteins, der aud einem zirfefrume,.. 
den, fheibenförmigen harten ThonsSandfteine (gres, sand-stone). von 
feinem und möglichſt gleihförmigem K Korne beſteht, ſich auf einer horizon⸗ 
talen eiſernen Achſe befindet, und. von Pferdes, Waſſer- oder: Dantpftraft, J 
nur in kleinen Werkſtätten duch Menſchenkraft, umgedreht "wird. "Bei" 
nehärteten ftählernen Arbeiten muß der Schleifftein überall ’die Stelle der . 

Veilen vertreten, weil Letztere auf hartem Stahle gar rat Moertſen. Der 


7 —— IX. 135. — ee 
”) — eief. 27 (1841), S. 3221. — Polytechn. Centralbl. 1842, 
Bb. 1, S. 304. —28 —2 
— se Encyklopädie, V. 580--581. 
) Hülffe, Allgemeine Mafhinen:Encyklopäbie, II. 348: 
+) Hülffe, Mafhinen:Encyklop. II. 340 —341. 


+) Hülffe, Mafchinen-Encyklop. II. 348—349. — Technolog. Satin; 
1. 548. 
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Schleifſtein arbeitet ſchneller als die Feile, und berurſacht weniger Koſtenz 
aber feine Anwendung iſt dadurch beſchränkt, daß er nur zur Herbvorbrin— 
gung ebener Flächen, einfacher Fonverer Nundungen und zylindrifcher Aus— 
böblungen brauchbar ift. Um Lebtere zu bilden, muß- der Stein - einen 
Halbmeſſer Haben, welcher gewöhnlich dem Halbmeſſer der zu ſchleifenden 
Höhlung gleich ift, nie aber grüßer als diefer fein darf. Beifpiele don 
Hohlungen, welche auf diefe Weife bearbeitet werden, finden fi auf den 
Flächen der Nafirmeffer, der Säbelflingen ꝛc. Ebene Flächen fehleift man 
in der Negel ebenfalls auf der zhlindrifhen Stirn des Steins, durd an— 
gemeffene Bewegung des Arbeitsftüds (wozu viel Geſchicklichkeit erfordert 
wird)5'zuitveilen aber quch (und zivar mit größerer Leichtigkeit, weil man 
die ganze Fläche, auf, Ein Mal auflegen Eann) auf der geraden Seiten= 
fläche, ‚zu. welchem Behufe der Stein auf einer vertifalen Achſe angebracht 
wird.. ne Be | 
Der Durchmeſſer der -Schleiffteine ift fehr verschieben, von 2:/, oder 3 Zoll 
bis 8 oder 10 Fuß; ihre Dide der Größe ımd der Beftimmung angemeffen, 
3 bis 12 Zoll. Die: Beſchleunigung der’ Arbeit erbeifcht, daß man die Bewe: 
gung fo ſchnell als möglich macht; Pleine Steine von 3 bis 6 Zoll können 
600 bis 300 Umläufe, Steine von 1 bis-? Fuß Durchmeffer 400 bis 600, 
Steine von- 3 bis 6 Fuß Durchmeſſer 100 bis 200, ſolche endlich von 7 bis 
10 Fuß Durdmeller 80 bis 90. Umläufe in einer Minute machen, wonach die 
Umfaugs:Gefchwinbigfeit gewöhnlich zwifchen 20 und 40 Fuß in einer Sekunde 
beträgt. Manchmal iſt diefelbe noch größer, und die Schleiffteine der Nähnadel— 
Fabriken. machen: oft; bei. einem Durchmeffer von ungefähr 6 Zoll, bis 4000 
Umpdrebungen in der Minute, beſitzen demnach am Umkreiſe eine Gefchwindig: 
feit von etwa 100 Fuß. Wegen der bedeutenden Geſchwindigkeit ift bei großen 
und fchweren Steinen die nöthige VBorfiht zu gebrauchen, damit nicht durch die 
Wirkung der Zentrifugalkraft der Stein zerriffen wird, in welchem Falle die 
berumfliegenden Trümmer erflaunliche Zerftörungen anrichten fünnen, Man 
gebraucht daher öfters die Vorficht, den Stein mit einem ftarfen hölzernen 
Kafter zu umgeben, dieſen moch durch betumgelegte Zeile oder Ketten zu ver: 
fihern ,. und nurzeine Oefſnung dort zu. laffen, wo der Arbeiter die zu ſchleifen— 
dert Gegenjlände auf den Stein legt. - Schon eine zwedmäßige Befeftigungsart 
des Eteins auf der Uchfe kann die Gefabr des Zerfpringens anſehnlich verrin— 
gern. Statt das Loch im Mittelpunkte des Schleifiteins und die Achſe inner: 
bald deſſelben vieredig zu machen, dann Erfteren durch zwifchen ihn und die 
Achſe eingetriebene Holzkeile zu befeftigen, ift es beſſer Loh und Achfe rund 
berzuftelen, aber 2estere auf einer Seite des Steins mit einer feſtſitzenden eifer: 
nen Scheibe zu verfehen,. auf der andern Seite eine ähnlihe Scheibe aufzu— 
fchieben, und diefe vermittelſt einer vorgelegten Schraubenmutter anzupreilen, 
wonad der Stein zwiſchen den beiden Scheiben durch Friktion gehalten wird. 
Bei Steinen von größerem Durchmeffer werden auch die Scheiben angemejlen 
vergrößert, und nabe am Rande bderielben — um je 90° von einander ent: 
fernt — vier zur Achſe parallele Bolzen durchgeſchoben, welde außerbalb der 
einen Scheibe ihren Kopf, auferbalb der andern eine Schraubenmutter haben. 
-Die durch Elementarfraft getriebenen Schleiffteine empfangen ihre drebende 
Bewegung mitrelft Riemenfcheiben; Gleiches ift der Fall bei etwas großen und 
fhnell gehenden Steinen, welde von Menfchenfraft bewegt werden, indem von 
einem vermittelt Handkurbel umgedrebten Schwungrade der Niemen auf eine 
an der Achſe des Steins befeftigte Pleine Scheibe läuft. Die Wietbode, vom 
Schleifer felbt dur Treten den Stein auf die befannte Weife bewegen zu 
laffen, ft kaum zu etwas Anderem als zum Schärfen der Werkzeuge tauy'ich, 
da die Geſchwindigkeit ſtets nur gering fein kann, Zum Uuflegen der Werk— 


298 Schleifſtein. 


zeuge bringt man bier mit Vortheil eine einfache Borrichtung au V. Zum 
Schärfen feiner Werfzeuge (3. B. der Grabftichel) it ein Fleiner Drehſtein, 
welcher nicht aus Sandftein, jondern aus: jo genanntem Dek-Scleifjtein (Wetz— 
fchiefer). beitebt umd mittelft Handkurbel, Nad und Getrieb bewegt wird, zu 
empfehlen **). — Hunde Gegenftände müſſen während: des Zchleifens um ibre 
Achſe gedrebt werden, jedenfalls fo, daß ihre Umfangsgeſchwindigkeit viel Pleiner 
iſt als jene des Steins. Kür Solche Fälle baut man öfters cinene Sch leif: 
maſchinen, welche die Drebung des Arbeitsſtücks ſelbſtthätig vollfübren. 
Man. gebraucht dergleichen Mafchinen namentlich um gußeiferne Riemfcheiben 
auf der äußern Kramzfläche abzufcleifen ſtatt abzudreben ?''), auch um bei‘ 
langen. runden Gifenftangen 13. B. Kribenftangen ‚von. Dampfmajchinen 16)” 
das Abtreben durch Schleifen zu erſeßken ““). Bei den Maſchinen letzterer Art 
wird dem Arbeitsſtücke in feiner zur Schleifſteinachſe parallelen Richtung ‚eine. 
Schiebung mit der Drebung zugleich ertbeilt, und zwar vermöge einer Bahne: 
ftange, in welche ein Getriebe eined durch Handkurbel bewegten Räderwerkes 
eingreift. — Bereits abgedrebte Walgen fann man dur" Nachichleifen auf 
einer Maſchine berichtigen, deren Echleifitein: aber mit. dert Fläche arbeiter, 
daber deſſen Achſe rechtwinkelig zur Achſe des Arbeitsftüdes Liege *""*y- 

Das Schleifen (dmoudre, dmuulage, grönding) geſchieht ent⸗ 
weder trocken oder naß; das Letztere iſt am gewöhnlichſten, und“ zu dieſem 
Behufe geht entweder der Stein mit ſeinem untern Theile ih einem Waf- 
fergefäße, oder man Täßt bon oben durd eine Röhre Waſſer auf ihn lite 
ben. Ein trodener Stein greift ſtärker an, und arbeitet mithin fchneller, 
als ein naſſerz aber er. bringt gröbere Miffe in der Arbeit berkor,:; und 
bewirkt eine größere Erbikung, daher man: gehärteten Stahl wicht trocken 
Schleifen Fann, indem er bon der Site weich wird. Das Nakfchleifen, 
wobei alle von dem Steine abgeftoßenen Körnden durch das Waſſer weg— 
gefpült werden, erzeugt einen feinern und gleichförmigern Schliff; allein 
es ift unantendbar, wenn die gejchliffenen Gegenftände nicht von den Art 
find, daß man jie leicht abtrocknen kann, um das Noften zu vberhindern 
Aus dieſem Grunde vorzüglich werden z. B. die Spitzen der Nähnadeln 
auf trockenen Steinen geſchliffen. Das Trockenſchleifen ſömoulage 
a sec, dry-grinding), ilt der Gefundheit höchſt nachtheilig durch die Ein— 
athmung der feinen Eiſenſpänchen und des Steinftaubes „gorihe ih in. 
der Luft verbreiten. Man bat vorgeiälagen, die Eifenfpine durch einen 
über dem aſpe⸗ angebrachten Magnet bon. dem Arbeiter: abzubalten;: 
praftifcher it das Verfabren, fie, fammt, den ſtaubförmigen Theilchen, 
welche vom Steine abgeben, dur einen (mit. dem Steine zugleich. beweg⸗ 
ten) Blasbalg, im Großen durch einen Ventilator, mit ſchnell umlaufen— 
den Windflügeln, in eine Art Schornftein zu treiben, der: ‚in. „die - freie 
Luft — der Werkſtätte mündet. 


— — — 


9 — des Gewerbevereins für ba 8 Großiergogehum Sıffen. 14, 
S. 13%. — Polytechn. Gentralbl. 1842, Bd. 1. ©. 561" 


») Polytechn. Journal, Bd. 84, ©. 425. — Berliner Gewverbeblatt, Bdo. ‘3. 
(1842), ©. 88. * 
+) Polytechn. Centralbl. 1838, Br. 2, S. 1139. — Polytechn Journal, 

Bd. 71, S. 304. — Deutſche Gewerbezeitung 1845, S. 450. 


) Gewerbeblatt für Sachſen, 1841, ©. 112. 
+) Kunft: und Gewerbe:Blatt, Jabrg. 1847, 3. 34H. 
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Die Schleifſteine nutzen fih beim Gebrauch bedeutend ad, und ba fie jelten 
in allen Theilen von völlig gleicher Härte find, aud der Drud, mit welchen 
die Arbeit angebalten wird, Beränderungen unterliegt; fo it die Abnusung 
unregelmäßig, und bie kreisrunde Geftalt gebt allmälig und befto eher verloren, 
je weniger aufmerkſam und geſchickt der Schleifer, und je fehlechter der Stein’ 
iſt. Man muß: die unrund gewordenen Steine durch Behauen wieder vom 
Neuen zurichtenz weiche Steine. laffen fih zurNotb mit einem fpigen ſtählernen 
Meißel, den man unbeweglich gegen den in Bewegung befindlichen Umkreis 
bält, abdrehen. Bei Echleiffteinen, die durch. Treten bewegt werben, ‚kommt 
zu. ben: Jchon: genannten Gründen des Unrundwerdens auch noch ber Umſtand, 
daß die Geſchwindigkeit ftets beim Niedertreten am größten ift, und daß ber 
Arbeiter, melcher zugleich tritt und fchleift, unwillkürlich den Gegenſtand ftärfer 
an den Stein drüdt, wenn er feine Kraft anmender nm den Tritt abwärts 
zw beivegen. Der Stein wird hierdurch an einer beftimmten Stelle am ftärf: 
ſten abgenußt. Zur Abhülfe ift der empfehlenswerthe Vorſchlag gemacht wor: 
ben, die Kurbel nicht an der Achſe des Steins felbit, fonderm au einem Babn: 
rabe von z. B. 25 Zähnen anzubringen, welches in ein mit dem Echleiffteine 
verbundenes 12z3ähniges Rad eingreift. Bei diefer Anordnung bringt jeder 
Kurbelumgang 2%, Umläufe des Steins hervor, und rüdt folglich der Punkt 
auf Lesterem, welder im Augenblide. dee Niedertretens unter der Hand des 
Schleifers ijt, nad je zwei Umdrehungen um ?/,, der Peripberie weiter: alfe 
trifft der oben bezeichnete Ginfluß alle Stellen des Steins nah und nad in 
ſehr nahe gleihem Grade. 

Ron ber Anwendung ber Schleiffteine zum Glätten der Metallarbeiten 
if fpäter Die Rede; desgleichen von den, oft ftatt des Schleifiteins benutzten 
Schleiffheiben (Schmirgelicheiben). 


XIV. Hobel (Metallbobel, rabot, plane) *). 


Große ebene Metallflächen (z. B. lange Lineale oder ähnliche Schie— 
nen, Platten von bedeutenden Imfange, u. dal. werden vollfommener durd) 
Hobeln als durdy Feilen oder Schleifen auf dem Steine dargeftellt. Won 
der bekannten Einrichtung der Tifchlerhobel weicht jene der Metallhobel 
in mehr als Einer Beziehung ab. Das Hobeleifen ift entweder ein Zahne 
eifen, Zoolhed plane-iron (mit einer Neibe Fleiner Zähne ſtatt der 
Schneide) oder ein Schlidteifen, smoothing plane iron (mit gerad 
liniger Schneide). Erfteres dient, um eine Metallflähe aus dem Groben 
zu bearbeiten; Leßteres, um fie glatt zu machen und zu vollenden, Die 
Schneide des Eifens darf jedenfalls. nicht fo dünn oder fpikwinkelig zu— 
aefchliffen fein als bei Holzhobeln, weil fie, ohne auszubredhen, einen grö— 
Bern Widerftand überwinden muß, der durd die Härte der Metalle erzeugt 
wird; der Zufhärfungsmwinfel ift demnach nicht Fleiner als 50%, gewöhn— 
lid — 60 bis 75%. Das Eifen bat felten über einen Zoll Breite, und 
fteht nur fehr ‚wenig nad rüdmärtd geneigt — beinabe ſenkrecht —, indem 
feine Wirkung Feine eigentlich: jchneidende, vielmehr bloß eine fchabende, 
fein. kann. Die untere Fläche des Hobels, womit derfelbe auf der Arbeit 
läuft (die Sohle, sole) darf Feine Eindrüde von den Hobelfpänen an— 
nehmen;. muß daher aus einem fehr harten Stoffe beftehen. Gutes hartes 


*) Technologiſche Encyklopädie, Bd. VII. ©. 522: — Werkzeugfammlung, 
S. 217. 
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Gußeiſen ift beſſer als. geſchmiedetes Eiſen; gehärteter Stabl würde im 
höchſten Grade den, Vorzug erhalten, wenn nicht das Härten jtählerner 
Sobelfohlen fo ſchwierig wäre, daß es in der That ſelten bollfonunen ge— 
lingt.. Gewöhnlich wirft ſich die Sohle, oder befommt Sprünge bom 
Härten, befonders um das Loch ber, durch welches das Eiſen herausragt, 
Man macht gewöhnlid) entweder den Kaften von Holz, und belegt Die 
Sohle mit einer geſchmiedeten Eifenplatte, welche aufgeſchraubt wird; oder 
man fchmiedet den Kaften und die Sohle, jedes befonders, merauf man 
fie zufammenfdraubt; oder man gießt Kaften und Sohle vereinigt aus 
Gußeifen; oder endlih (was jedoch der ſchon angedeuteten Schwierigkeit 
wegen, felten. vorkommt) man ſchraubt eine gehärtete ſtählerne Sohlplatte 
auf einem geſchmiedeten eiſernen Kaſten feſt. Ein Metallhobel muß ein 
ziemlidy großes Gewicht haben, damit er fett auf der Arbeit ſteht, und man 
weniger ftarf mit den Händen darauf, zu drüden braudt; doch macht 
man — um zu große Schwere zu vermeiden — die gegoſſenen oder ge— 
ſchmiedeten eifernen Käften hohl, und füllt jie mit Hol; aus. Das 9o= 
beleifen wird in dem Kaften entweder durch einen Keil (mie bei den Tiſch 
Ierhobeln) oder durd eine Druckſchraube feſtgehalten; Letzteres iſt, wegen 
größerer Feſtigkeit, vorzuziehen, befonders wenn noch binzukommt, dab 
man das Höher und Tieferftellen des Eifens nicht aus freier Hand durch 
Schiebung, fondern gleihfalls mittelft einer Schraube (Stelljhraube) ber- 
richtet. Die Führung des Hobels wird oft dadurch erleichtert und beque⸗ 
mer gemacht, daß man am vordern Ende, (als Auflage für die linfe Sand) 
einen aufrechtftebenden VBorfprung (dieNtafe), und binter dem Eiſen einen 
länglihringförmigen hölzernen Griff (für die rechte Hand) anbringt. 
Der Kaften ift 10 bis 12 Zoll lang, 1,4 bis 1% Zoll breit und uns 
gefäbr 2 Zoll hoch. 

Gin großer, mit zugefpigtem oder. ſchmal-ſchneidigem Eiſen verſehener Hobel 
Fan, in Berbindung mit einer zweckmäßig gebauten Merall:Hobelbant, 
für Pleine Werkſtätten als Zurrogat der fogleih folgenden Hobelmaſchinen 
empfohlen werden, ſofern es ſich nur um die Bearbeitung ebener Flächen von 
mäßiger Länge und Breite handelt“). — Ganz weiche Metalle, ſo namentlich 
die zinnernen Platten zu den Orgelpfeifen, hobelt man nur mit einem Schlicht⸗ 
eiſen, weiches 1%/, bis 2 Zoll breit, mit einem Schneidwinkel von 35 bis 40° 
zugejchärft und in einen gang hölzernen Kalten eingeſetzt iſt. 


XV. Hobelmaſchine, Feilmaſchine. 


Dieſe Maſchinen, melde bei dem jetzigen verbollkommneten Zuſtande 
der praktiſchen Mechanik ein unentbehrliches Bedürfniß größer mechaniſcher 
Werkſtätten geworden find, haben ihren Namen nicht davon, daß fie mit 
wirflihen Hobeln oder Feilen verfehen find (mas in der That nicht der 
Fall it); fondern deßhalb, meil fie ald ein vortreffliches Erſatzmittel der 
Hobel und Feilen dienen, wo man ebene oder. zulindrifche Flächen auszu— 
arbeiten, oder Furchen einzuſchneiden, Geſimswerke zu berfertigen bat. Der 
wirkende Theil iſt ein ſchneidig angeſchliffener Schabmeißel oder Reißhaken 


*) Mittheilungen, Lief. 31 (1842), S. 245. — Polytechn. Centralbl. Neue 
Folge Bd. 2 (1843), S. 1. 
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(Meißel, outil, burin, planing tool, cutter), der nad Erforderniß 
eine ſpitzige, abagerundete oder andere Geſtalt erhält, und in geraden Zügen 
die Metallfläche abfhabt, von welcher er mehr oder weniger flarfe (oft bis 
zu Linie dide) Späne nimmt. Im Allgemeinen gewährt die Anwen— 
dung folder Maſchinen, im Vergleih mit dem Peilen aus freier Hand, 
den Wortheil tingememer Zeiterfparniß und fehr genauer Arbeitz "ja die 
fabrifinäßige Bearbeitung großer Mafchinenbeftandtheile bon Guß— md 
Schmiedeifen ift erft durch Einführung der Sobelmafhinen möglich gewor— 
den. Man baut die Lekteren in außerordentlich verſchiedenem Maßftabe, 
ſelbſt die Fleineren aber in der Regel zum Wetriebe durch Elementarfraft; 
die größtem Fünnen Flächen bis zu 30 Fuß Länge und 9 Fuß Breite 
abhebeln. Ungeachtet der Gleichheit im Prinzipe ihrer Wirkung unter— 
ſcheidet man die umter gegenmwärtiger M. XV. zufammengefaßten Maſchinen 
in die zwei ſchon überfchriftlich genannten Gattungen :- Hobelmafthinen ünd 
Feilmaſchinen. Erſtere nehmen mit langfamer Beivegung und meift in 
langen Zligen berhältnißmäßig ſtarke Späne ab, und dienen demnach zur 
Bearbeitung hauptſächlich großer Gegenftinde; Letztere hingegen geben dem 
Meißel eine rafhere Bewegung in Furzen Zügen, wonach diefelben feine 
Späne erzeugen und jur Zurichtung Fleiner (menigftens ſchmaler) Gegen» 
fände ausschließlich geeignet find. | Ze 

8) Hobelmafihinen (machine A raboter, raboteuse, machine 
a planer, planing machine). Das Arbeitsftüd ift auf einer horizontalen 
güßeiſernen Tafel (table, plateau, bed, table) befeftigt, der Meißel fteht 
ſenkrecht (im einzelnen Fällen fchräg) auf demfelben, und hat am unter 
Ende feine Schneide; er ift an, einer über der Tafel angebraditen Vor— 
richtung (Support, porle-outil, head-stock) befeftigt, in welcher 
ihm durch mittelft Schrauben bemwegter Schieber eine Plakveränderung 
nad der Breitenrihtung der Tafel, fo mie eine Hebung oder Senkung 
geſtattet iſt. Im Uebrigen find zwei HaupteKonftruftionen gebräuchlich: 
Entweder bewegt, fi die, Tafel ‚mit, dem Arbeitsftüde ihrer Länge. nad) 
ümter dem Meißel hin (mas durch Zahnftange, und Setrieb, Krummzapfen 
und Zugſtange, eine Kette, 2c. bewirkt wird’); oder es liegt das: Xrbeitsftüd 
feft td wird der Support, melcher alsdann eine Art: Schlitten‘ bildet, 
auf horizontalen Gleisfchienen über daffelbe forfyefhoben **). In dem 
einen wie in dem andern Valle entjteht durd die erwähnte Bewegung ein 
gerader Schnitt Aber die ganze Ränge der zu bearbeitenden Fläche, nad) 


*), Armengaud, 1.241; IL 245. — Le Blanc Recneil, TI. Planches 46, 
47, 48; IV. Pl, 60. — ‚Bulletin d’Encouragement, XXXIII. (1834) 
‚p- 153; XL. (1842) p. 278. — Kronauer, Maſchinen, 1. Taf. 22 bis 
25. — Verhandlungen des Gewerbevereins für das Großberzogtbum 
Heſſen, 1841, ©. 177. — Berliner Berbandiuugen XHI. (1833) ©. 161, 
— ' Polytehn. Gentralbl. 1839, Bd. 2, S. 759 5 1842, Bil. S. 563. — 
— Polytechn. Journal, Bd, 36, ©. 1335 BB. 73, &. 176. — Gewerbe: 
blast für, Sachſen, 1838, ©. 31835. 1841, ©. 135. — Deutſche Gewerbe: 
zeitung, 1845, S.290. — Industriel, VIE. 141.— Kunſt- und Gewerbes 
blatt 1848, S. 386; 1849, ©. 323. 
Armengaud, 1: 102; TI. 177. — ° Bulletin d’Encouragement, XLII. 
(1843) p. 47. 
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deſſen Beendigung. der bewegte Beftaudtheil (Tafel oder Support) die 
rüdfehrende Bewegung machen muß. Nach jedem Schnitte wird: der 
Meißel auf dem Supporte mittelft des HorizontaleSchiebers ein wenig 
(. B. bis Linie) in der Breitenrichtung der Tafel verrüdt, damit 
der nächſte Schnitt neben den vorbergebenden falle und fo nad und nad 
die ganze Breite des Mrbeitsftüdd mit parallelen. Meißelſtrichen oder 
Schnitten überdeft wird. 

Die Umkehrung der Zufel (oder des Zupports) im rechten Augenblide, 
fo wie die hiermit Porrefpondirende Verſetzung des Meißels in der Breitenrich: 
tung, bewirkt der Mechanismus felbittyätig; nur die Hebung und Senfung 
des Meißeld wodurch deffen Eingreifen zu Stande gebracht, regulirt oder tie: 
der aufgehoben wird) gefchiebt von der Hand eines Arbeiterd. Ginige Hobel: 
mafchinen Schneiden nar beim Vorgehen der Tafel (oder des Supports), und 
in diefen Falle muß dem Meihel die Fähigkeit gegeben fein, während des Rück— 
ganges fich ein wenig zu neigen, damit er nicht zwecklos ſtark aufitreife und 
abgenupt werde; andere bewirken einen Schnitt im Hingange und einen Schnitt 
im Hergange, entweder mittelit zweier entgegengefegt ftehender Meißel oder mit— 
telit eines und deffelben Meißels, der jedes Mal vor dem Anfange einer neuen 
Bewegung von jelbit ſich umwendet. Läßt man zivei Meißel auf die ange: 
zeigte Weife abwechjelnd arbeiten, fo pflegt der eine zum Hobeln aus bem Gro— 
ben (Schroten, degrossir, döeroüter) beſtimmt und demgemäß ſpitzig oder 
zugerundet zu fein, wogegen der andere zum Glattbobeln (Schlidhten, 
smoothing) dient. Die Geſchwindigkeit, mit twelcher der Meißel auf dem Arbeits: 
ſtücke — oder biefes unter Jenem — fortfihreitet, beträgt gewöhnlich nabe an 
3 oder bis 31/, Zoll in einer Sekunde, Die Meibelfchneiden find unter einem 
Winkel von 65 bis 75% zugefchärft. 

Im Allgemeinen fcheint die Konftruftion mit beweglicher Tafel und wäh: 
rend des Schnittes feititebenden Meißel den Vorzug zu verdienen, ungeachtet 
fie zur folge bat, daß die Mafchine zwei Mal fo fang fein muß als der-Lämgfte 
daranf zu bobelnde Gegenftand: fie verhindert beffer das Vibriren (Zittern oder 
Schnarren, brouter) des Meißels, weil diefem eine folide Haltung gegeben 
werden kann. Hingegen gerätb bei Mafchinen mit fejtliegender Tafel ber 
Meißel weit feichter in dieſes Vibriren (welches rippige Oberflächen erzeugt), 
weil der ihn tragende Schlitten nur mit feinem eigenen Gewichte auf die Ars 
beit drüdt, folglich cher ein Nachgeben des Meißels auf Punkten des größern 
Wipderftandes zugibt. Doch möchten die Gobelmafchinen der lehterwähnten Art 
zwednräßig fein zum Bearbeiten der allergrößten Gegenftände, deren Bewe: 
gung febr viel Kraft in Anfpruch nehmen und bie Länge der Machine 
übermäßig vergrößern würde Nach ber vorzugsweife bervortretenden Be: 
liebrheit der einen Konftruftion in England und der andern in Frankreich, 
nennt man wohl englifche Hobelmafchinen die mit beweglichem Tiſche, 
und franzöfifche die mit beweglichen Support bei fellliegendem Arbeits: 
ftüde. — Um 3ylinderfegmente und äbnliche Fonvere Krümmungen zu bobeln, 
wird vermittelit einer befondern Hülfsvorrichtung auf der Tafel der Mafchine 
das Arbeitsftüd fo eingeſpannt, daß e8 um feine Achſe gedreht werden fann, 
welche Bewegung alsdann an die Stelle der Querverfegung ded Meißels tritt. 
Verſieht man biefe Vorrichtung mit einer Theilfcheibe, fo ift es Leicht, das Stück 
ſucceſſive in ſolche verjchiedene Lagen zu bringen, daß Flächen, die unter vor: 
gefchriebenen Winkeln gegeneinander geneigt find, gehobelt ‘werden können: 
fo bearbeitet man dreifeitige, vierfeitige, fechsiertige Prismen u. dgl. Zur Aus: 
arbeitung jeder einzelnen Fläche muß natürlich der Meißel die fchon oben be: 
merkte fchrittweife Plagveränderung in der Breitenrichtung erleiden; die Wen: 


dung des Gegenftandes erfolgt im diefem Falle nur um von einer Fläche zu 
einer andern überzugeben, 


.. 
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Die Hobelmaſchinen werden zu beftimmten einzelnen Zweden und Ar— 
beitsmethoden. verfchiedentlid abgeändert, Im diefer Beziehung find zu 
erwähnen: 

Die Hiffelmafhinen (Kannelirmafdinen, machine A 
canneler, ‘fluting machine) *), mit welchen auf den eifernen Niffel- 
walzen der Spinnmaſchinen die dreiedigen Längenfurhen ausgebobelt 
werden. Dieß find Fleine Hobelmaſchinen mit feſtſtehendem fpigigem Mei— 
fel, unter welchem die auf einem Schlitten horizontal gelagerte Walze 
ihrer Länge nad) hinbewegt und nad jedem Schnitte, mit Hilfe einer 
Theilfcheibe, fo weit tum ihre Achſe gedreht wird, daß die nächte Furde 
in. dem richtigen Abſtande von der borausgehenden entfteht. Die Geſchwin— 
digkeit des. Schlittens Fann 4% bis 5 Zoll in 1 Sekunde betragen, wo— 
nad. aljo: 3. B. der Hin= und Hergang bei einer Walzenlänge von 5 Fuß 
in 12 .bis 13 Sekunden erfolgt. 

Die Stoßmaſchinen, Stanzmafhinen, Nuthſtoßmaſchi— 
wert’ {machine a buriner, machine a mortaiser, key-groove engine, 
grooving machine, paring machine, slolting machine) **), bei weldyen 
der ſenkrecht ſtehende Meißel nur des Auf- und Niedergebens fähig ift 
und durd feine ‚abwärts gerichtete Bewegung eine vertifale Fläche abbobelt, 
während das Arbeitsftüd unter ibm nady jedem Stoße ein wenig fortge— 
fhoben oder um feine (vertikale) Achſe gedreht wird, je nachdem eine gerade 
oder eine zhlindriſche Fläche zu bearbeiten ift. Urſprünglich bediente man ſich der 
Stoßmaſchinen mur zur Musarbeitung von Nuthen (mamentlih der Keile 
nuthen in. Nadnaben-Deffnungen, weldye zum Feſtkeilen der Näder auf 
ihren Achſen erfordert werden), und in dieſem Falle hat die Meißelfchneide 
eine Breite gleich jener- der zu erzeugenden Nuth, das Arbeitsſtück aber 
wird.ber jedem neuen Stoße ein wenig gegen den Meißel berangerüdt, 
bis die nöthige Tiefe erreicht iſt. Gegenwärtig kommen dieſe Mafchinen 
bei zahlreichen Gelegenheiten in Anwendung, wo das Hobeln in vertifaler 
Richtung beyuen, und Fein langer Zug des Meißels erforderlich ift. Der 
Weg des Meißels (welcher gewöhnlich nach. den Zwecke regulirt werden 
kann) beträgt nämlich von 6 oder 8 bis höchſtens 18 oder 20 Zoll. 
Eine Stoßmafchine mit, einen Meißel von 3%, Zoll Breite an der Schneide, 
welche einen Span von 4, Linie Stärke abnimmt, macht 3. B. in 7 Zoll 
bobem Schmiedeiſen 10 Schnitte in einer Minute, wobei — da der Hub etwa 
8 Zoll oder, Auf: und Niedergang, zufammen 46 Zell beträgt — cine Geſchwin— 
digkeit ‚des, Meißels von 2%, Zoll. für die Sekunde Ztatt findet, Ucher 3 oder 
37/4. 30U iſt zweckmaͤßlg die Gefhwindigkeit (aud auf Gußeifen) nicht zu ſtei— 
‚gern, um Die Meißel zu jchonen. — Für die fpezielle Beftimmung Nuthen oder 
6?) ‚Berliner Berhandlungen, XVII. (1838) ©. 66.— Armengaud 111.86. — 

kIndostriet V. 139; V14. 138. 

*) Armengrud I. 74; . 341. — Kronauer, Mafchinen, I. Taf. 1, 2, 3; 

ı 36. bis 39547, 48. — Bulletin d’Eneouragement ALI. (1542) p. 407; 

XLIii. (1844) p. 116: NLV. (1846) p. 1%. — Le Blane. Recueil IM, 

Planches 19, 20, 21; IV. Pl. 22, 23. — Verhandlungen des Gewerbe: 

vereine: für das Großberzogthbum Seifen, 1859, S. 157. — Polytechn. 

Journal, Bd. 92, ©. 252. — Gewerbeblatt für Sadien, 1841, ©. 474; 

— Deutſche Gewerbezeitung, 1847, ©. 448; 1848, ©. 22. — Berliner 

Verhandlungen XXVII. (1845) ©. 41. — Jobard, Bulletin, Vi. 4. 


304 Feilmafchinen. 


ähnliche Vertiefungen ausznarbeiten, werden Stoßmaſchinen zuweilen auch fo 
konſtruirt, daß der Meißel borizontal bin und ber gebt '). 

Die Maſchinen'““) zum Hobeln der 4=, 6= oder deedigen Schraus 
benmuttern auf ihren Seitenfläden (ftatt des Bräfens, S. 295). 
Zwei horizontal Tiegende aber auf und nieder gehende Meißel bearbeiten 
zwei parallele Flächen der zwiſchen ihnen auf einem bvertifalen Zapfen 
ftedenden Mutter gleichzeitig, indem nad jedem (im Niedergehen der Mei— 
Bel Statt findenden) Schnitte die Mutter einen Eleinen Schrittt weiter 
an den Meißeln vorbei macht. 

Um zwei parallele Bertifalflähen (3. B. die Innenfeiten eine® gabelför: 
migen Stüdes) zu gleicher Zeit abzubobeln, ift eine Hobelmafchine ***) Ponftruirt 
worden, am welcher eine um borizontale Achſe ſich drebende Scheibe den Mei: 
felträger darftellt. In der Nähe des Randes diefer Scheibe find mehrere im 
Kreife vertbeilte Löcher durdhgebrochen, worin die Meißel befeftigt werden, Letz— 
tere fteben demnach aus beiden Flächen der Scheibe nad entgegengefesten Sei: 
ten bervor, und treten zwifchen die zwei Arbeitsflädyen ein, welche ibnen in 
einer Richtung parallel zur eigenen Ebene und zur Ebene der Scheibe entge: 
genrüden. 


b) Feilmafchinen (machine à limer, limeuse, shaping machine, 
filing machine) **’**). Bier ift jederzeit der Meißel in der Nichtung des 
Schnittes (und zwar allein in diefer) beweglih; das Arbeitsftüd mird 
unter ihm in gerader Linie — rechtwinkelig gegen die Schnittrihtung — 
durchgeführt wenn es das Abfeilen einer ebenen Fläche gilt, oder Tangfam 
‚um feine Achſe gedreht wenn man eine Kreisbogenfrümmung (3. ®. 
die Äußere oder innere Seite eines Nadfranzes) abfeilt. Lange Stüde 
werden ftets durch Querftrihe gefeilt, weil der Ausſchlag (der Weg im 
Vor- und Zurüdgeben) des Meißels nur 2, 3, 6, höchſtens 8 bis 9 Zoll 
beträgt. Bei 3 Zoll Ausſchlag z. B. kann der Meißel auf Meffingarbeit 
bis zu 1200 Schnitte in 1 Minute machen (Gefhmwindigfeit 10 Fuß für 
die Sefunde), wenn nur ein fehr feiner Span genommen wird; auf Eifen 
muß die Geſchwindigkeit jedenfalls bedeutend geringer fein. Wenn man 
Drehung und Schiebung des Arbeitsftüdes angemeffen vereinigt, fo 
fünnen fehr verfhiedenartige Umriffe auf diefen Maſchinen ausgearbeitet 
werden. 

Sehr bequem iſt es, zur Befeſtigung des Gegenſtandes vor ber Feil— 
maſchine einen Schraubſtock anzubringen, der die Querbewegung (crecht— 
winkelig zur Richtung des Meißelzuges) vermittelſt einer Führungsſchraube 
empfängt, durch eine andere Schraube aber dem Bereiche des Meißels ent— 
zogen werden kann, wenn man das Arbeitsſtück herausnehmen oder in 
einer andern Lage einſpannen will (limeur, étau Jimeur) *****). 





*) Armengaud, III. 297, 301. — Bulletin d’Encouragement XLI. (1842) 
p- 320. — Kronauer, Mafchinen, IH. Taf. 5. — Jobard, Bulletin, IV, 
273, 277. 

**) Armengaud, I. 129. 

"") Armengaud, V. 446. 

""*) Zechnologifche Encyflopädie, VI. 535. — Bulletin d’Encouragement, 
XXXI. (1832) p.3. — Polytehn. Journal, Bd. 50, S. 408. — Armen- 
gaud, IV. 90. — Bulletin d’Encouragement, XLV. (1846) p. 270, — 
Kronauer, Maſchinen, I. Taf. 14, 15. — Jobard, Bulletin, X. 5. 

“"), Armengaud, V. 416. — Sronauer, Beitfchrift, 1848, ©. 15. 
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XVI. Zangen*). 


-„ Nachdem, bereit früher (S. 233) von den Zangen die Nede war, 
in fo fern. diefelben als Mittel zum Anfaffen und Befthalten dienen, follen 
fie bier nur als Mittel zur wirklichen Bearbeitung betrachtet werden. 
Zwei Zwecke find es, für melde die Zangen in diefer Hinfiht in Anwen— 
dung kommen, nämlich Zertheilung und Biegung, und man unterfdheidet 
daher Kneipzangen, Beißzangen, Zmwidzangen(tenailles A cou- 
per, pinces, nippers, culling nippers, culting plyers) und Bieg— 
jangen, Drabtzjangen. 

Die Kneipzangen **) dienen regelmäßig zum Abkneipen dünner 
Drihte, aber aud um don dinnem Bleche Feine Theile wegzunehmen. 
Ihr Mail bildet zwei meißelartige Schneiden, melde genau auf einander 
paffen und bon gehdriger Schärfe fein müffen. Damit diefe Schneiden 
die .nöthige Dauerhaftigfeit befiken und weder zu leicht ausbrechen noch 
Eindrüde annehmen, müffen fie aus fehr gutem Stable beftchen, gehärtet 
und ‚nur ſehr wenig. nadgelaffen. fein. An großen Zangen ſchärft man 
die Schneiden von beiden Seiten zu, und gibt ihnen einen nicht zu fpigen 
Winkel (60 bis 80°), damit fie Seftigfeit genug behalten; Fleine Zangen 
find, nur bon unten oder innen her, mit fpißerem Winfel (40 bis 50°) 
zugefchärft, damit fie ſcharf und mefferartig werden. 

‚Der Draht, den man abfneipt, muß im jeder Beziehung winkelrecht gegen 
die Schneiden gehalten werden, weil jeder ſchiefe Drud den Echneiden Gefahr 
droht und gern Scharten in denfelben veranlaßt. Gewöhnlich ift das Maul an 
beiden Enden mit ſchmal ausfaufenden Berlängerungen verfeben, wodurd es mög: 
lich wird, die Zange auch in folchen engen Räumen berArbeitöftüde zu gebrau- 

; wo bie ganze Breite des Werfzeugs nicht Zugang finden kann. Manch— 
mal ftehen die, Schneiden nicht rechtwinkelig ſondern ſchief gegen. die Griffe 
(side. nipper),  woas, in ‚gewiflen Fällen zur Bequemlichkeit gereiht. Wenn bie 
Kneipzange anhaktend oder fehr oft gebraucht. werden muß, it es angemeſſen — 
um fie nicht immer frei in ber Hand bulten zu müſſen — fie gleich einer 
- Stodfcheere in einem Holzkloge oder auf dem Werktifche zu befefligen, zu wel— 
'heni"Bebirfe der eine Schenkel gebogen und zum Giniteden in das Holz zuge: 
fpigt wird, während ber andere gerade bleibt und zum bequemern Anfaffen mit 
einem hölzernen: Hefte: verfeben werden kann. Iſt die Aufgabe, viele Drabt- 
ftüde von. ganz gleicher Länge abzufneipen, fo kann dieß durch eine Vorrichtung 
unterhalb. der Schneide erreicht. werden, welche das Einfchieben des Drahtes nur 
bis zu -einem gewiffen, Punkte geſtattet. | 

Bon den Scheeren unterfcheiden fi die Kneipzangen in ihrer Wirkungsart 
weſentlich, da bei Erſteren die Schneiden nicht gerade einander gegemüber ein: 
dringen), fondern neben einander vorbeigehen. Indeſſen ift doch auch die 3er: 
theilung mittelft der Kneipzange fein reines Durchſchneiden, wie es etwa von 
‚Swvei. fi) entgegenkommenden düunen Mefferklingen beivirft werben könnte. 
Denn da die Echnieidwinfel der Zange wenigftens 40 oder 45° meſſen, fo trei: 
ben fie durch Keilwirfung die Theile des zwifchen ihnen gepreßten Drabtes in 
der Zängenrihtung aus einander, wobei fchon vor dem gänzlichen Durchdringen 
die Trennung dürch Abreißen erfolgt. Daber fieht man im Durchmeſſer der 
Irennungsfläde ftets einen feinen Streifen, an dem diefes Abreißen erfolgt ijt, 


> Werkzeugfammlung „S. 56, 254, 255. 
**) Holtzapffel, 11. 904. 
Karmarfd) Technologie I. 20 
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und ber defbalb nicht glänzend wie der übrige Theil der Fläche, ſondern matt, 
feinzadig erjcheint. Diefer Vorgang trägt zur Schonung der Schneiden bei, 
welche im Augenblide der erfolgenden Trennung noch eine dünne Schicht Me: 
tall zwifchen fih haben, daher nicht mit voller Gewalt des angewendeten Drudes 
direft auf einander ftoßen. Uebrigens zeigen die Schnittflächen in ibrer doppelt 
abgedachten Geftalt den Abdrud von der Keilgeitalt der Schneiden; und Jan: 
gen, deren Schneiden nur von innen ber fchräg angeihärft ſind, machen bier 
eine ſolche doppelt-fchräge, äußerlid bingegen eine ebene Schnittfläche: dieß iſt 
wohl zu beachten, wenn man an einem abgefneipten Drabtftüde eine gerade 
Endflähe wünſcht. 

Die Biegzangen find entweder Plattzangen, Fladzangen 
(bequettes, pinceltes, plyers, flat plyers) oder Rundzangen (pin- 
cettes rondes, round plyers, round-nose plyers), je nachdem damit 
winfelförmige oder bogenförmige und ringartige Krümmungen von Dräh— 
ten oder ſchmalen Blechſtreifen bervorgebradyt werden follen. Die lad): 
zaugen haben ein plattes gerades Maul, und werden, wenn diefes fehr 
ihmal, gleihfam zugefpigt ift, wohl auch Spikzangen genannt. Ihre 
Form und ihr Gebraud find fehr befannt. Die Nundzangen find von 
denfelben dadurd verfchieden, daß die zwei Theile ihres Mauls rumde 
Stifte oder Zapfen, von zhlindriſcher oder abgeftumpft Fegelförmiger Geftalt, 
darftellen. Das Maul mander Nundzangen beftebt aus zyhlindriſchen Stifs 
ten, welche in zwei Abſätze von verſchiedener Dide getheilt find, wodurch 
man leicht Biegungen von verſchiedenem Halbmeifer machen kann. Krüm— 
mungen bon ziemlid großem Halbmeffer Fünnen mit gewöhnlihen Rund— 
zangen nit wohl regelmäßig und gut zu Stande gebradt werden, weil 
die Berührung der dünnen Stifte mit dem Arbeitsftüde zu gering iſt; 
beifer dazu geeignet find die Ringzangen (bei den Goldarbeitern: 
Schienenzangen, meil die Edrienen oder platten Reifen der Finger: 
ringe damit gebogen werden), welche mehr einer Flachzange ähnlich: von 
diefer aber dadurd verfdieden find, daß die innern Flächen des Mauls 
der Breite nah eine bogenförmige Konverität haben. Oefters ift aud 
nur cine der beiden Flächen fo aeftaltet, die andere aber eben. 

Eigentlich bedürfen die Biegzangen (fowohl Rund: als Flachzangen) Feines 
raub gebauenen Maules, wie die Zangen zum Anfaffen und Feitbalten; da 
aber eine folhe Rauhigkeit doch zuweilen que ift, um das Abgleiten des Me: 
talls zu verbindern, und da namentlich Flachzangen fowohl zum Halten als 
zum Biegen gebraudt werden, fo find die meiſten Biegzangen im Maule mit 
einem feilenäbnlichen Hiebe verfchen. Zuweilen verfieht man Flachzangen noch 
mit einem zweiten, an der Seite ftebenden Maute, weldyes die Geftalt einer 
Kneipzange bat, und als ſolche gebraucht wird (nipper-plyers). Die Schneiden 
fünnen bier als befonders verfertigte Stüde aufgeihraubt und dann zum Nach— 
Ihärfen abgenommen werden’), Bei Arbeiten, wo das Biegen und AbEneipen 
fehr oft mit einander wechſeln, find folde Zangen bequem, weil man nicht 
das Werkzeug zu wechjeln braucht. Zu gleihem Bebufe bat man auch Kneipzangen 
deren Maul an einer Seite mit abgeftugt Fegelförmigen Stiften (redhtwinkelig 
zu den Schneiden und in der Zängenrichtung der Zange) fortgefegt ift, um da« 
durch als Rundzange zum Biegen von Ningelhen an Draht gebraucht zu 
werden (Kettenzange ber Nabler). 

Fine beiondere Art von Zange kommt bei den Goldarbeitern ver, um 


*) Deutſche Gewerbezeitung, 1846, ©. 551. 
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Ringe bon plattgewalztem Drahte dergeftalt bob! zu biegen (aufzubudeln), 
wie e8 bei ben befannten Erbfenfetten der Kal ift *). 


XVII. Drebbant und Drebftuhl. 


Das Prinzip des Drebens oder Dredfelns (tourner, turning) 
berubt darauf, daß ein Arbeitsftüd in drehende Bewegung um feine Achſe 
nejegt wird, während man ein fehneidendes Werkzeug (den Drebftabl, 
das Drebeifen, outil à tourner, turning-tool) damit in Berührung 
bringt, welches nad und nah alle Theile wegnimmt, die weiter bon der 
Drehungsadfe entfernt find, als die Schneide des Werkzeugs. Iſt bier- 
bei die Drehungsachſe eine unvderänderlihe Linie, fo müffen an den bear= 
beiteten Stellen alle Querfchnitte ded Gegenftandes Kreife werden, deren 
Halbmeffer gleid) ift der jeweiligen Entfernung des Drehftahls von jener Achſe 
(eigentlihes Drehen, Runddrehen); ändert fi aber die Drehungsadjfe 
periodifch nach einem gewiſſen Gefeße, oder nimmt die Entfernung des Drehwerk— 
zeuges bon der Ponjtanten Drehungsadfe im Laufe einer jeden Umdrehung 
ab und zu, fo Pönnen auch mannichfaltige andere Formen erzeugt werden 
(Paffigdreben im meiteften Sinne, wo es audh das Dpvaldreben 
begreift). Wenn man diejenigen Abänderungen des Verfahrens hinzurech— 
net, welche, wenngleich bei etwas verſchiedenem Zwecke, dod das Haupt— 
merfinal des Drehens, nämlich drehende Bewegung des Arbeitsftüds, dar— 
bieten; jo entftcht folgende Ueberſicht der hierher gehörigen Arbeiten: 

1) Abdreben von Körpern auf ihrem äußern Umfreife, wobei das 

Drehwerkzeug rechtwinkelig oder ſchräg gegen die Achſe Liegt; 

2) Drehen bon ebenen oderanderen Flächen, redtmwinfelig gegen 
die Achle, wobei die Stellung des Drehwerkzeugs meift parallel 
zur Achſe ift, und eine runde Geftalt des Arbeitsftüds Feinesmegs 
ald nothwendig borausgefeßt wird; 

3) Ausdrehen umd Ausbohren von Höhlungen, mobei immer 
das Werkzeug, mwenigftens annähernd, paralfel zur Achſe ift; 

4) Suillodiren, d. b. Darftellung vertiefter Linien, welche mit— 
teljft eines fpigigen Werkzeugs auf den Wrbeitsftüden herborge— 
bracht werden. 

SInfofern jedoch die unter 1) bis 3) bezeichneten Arbeiten Vieles, 
und namentlih die mechaniſchen Einrichtungen, mefentlih gemein haben; 
fo fann man fie zufammengenommen, als wirflihes Drehen, dem 
Guillodiren gegenüber ftellen. 


A. Drehen. 


Es wird hier genügen, dad Nunddrehen ausführlih abzuhan— 
deln und die nöthigen Bemerfungen über dad Obaldrehen hinzuzufü— 
gen; inden das eigentliche Paffigdreben gegenwärtig nur höchſt felten vor= 
fommt, und wenigftens bei Metallarbeiten gar nicht gebräudhli if. Schon 
oben find die tbeoretifhen Bedingungen ded Runddrehens angegeben wor— 





*) Zechnolog. Encyklopädie, Bd. IV. &. 244. 
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den. Praktiſch aufgefaßt, müſſen diefelben noch etivas ausgedehnter er- 
läutert werden. 

Das Drehen ift deßhalb von fo ausgezeichneter und wichtiger An— 
wendung, weil es das einzige Mittel ift, Gegenftinde von runder Geftalt 
mit Genauigkeit, Sicherheit und Schnelligkeit darzuftellen, Ein Gegenftand 
ift, feiner Form nad, als vollfonmen gedreht anzufeben, wenn alle feine 
(fenfredt auf die Achfe genommenen) Querſchnitte richtige Kreife find. 
Diefer Erfolg ift aber nur zu erreichen, wenn das Arbeitsftüd rund läuft 
und wenn die Schneide des Drebftahld, To lange fie auf einen beftimme 
ten Querfchnitt wirkt, einen unveränderlihen Abftand von der Drehungs— 
achfe behauptet. Unter dem Nundlaufen [tourner rond) verfteht man 
eine foldhe drehbende Bewegung, bei weldyer die Drehungsachſe unwandel— 
bar mit der geometriichen Achfe des Körpers zufammenfällt. Ein Körper 
kann demnadh rund fein und dod nit rund laufen (z. ®. ein Zy— 
linder, der fi um eine nicht durdy die Mittelpunfte feiner. beiden Grund 
flihen gehende Linie dreht); umgekehrt Fann man vom Nundlaufen eines 
Gegenftandes fprechen, der feine runde Geftalt hat (z. B. eines vierfeiti= 
gen Prisma, deffen Drebungsace die durdy die Mittelpunfte feiner Grunde 
flächen gelegte Gerade ift). Wenn ein Körper nit rund (unrumd) läuft, 
fo kann dieß alfo darin liegen, daß feine Drehungsachſe in der Zeit einer 
Umdrehung Nenderungen erleidet; oder darin, daß die Drebungsadjie 
bon der geometrifchen Achſe verfchieden iftz oder in diefen beiden Umſtän— 
den zugleih. Stimmt die Umdrehungsachſe nidyt mit der geometrifchen 
Achſe überein; fo wird Dem durd das Drehen ſelbſt abgeholfen, wenn 
nur der Drebftahl die oben angedeutete fefte Stellung behauptet; denn 
ed wird dann an bverfchiedenen Stellen des Umkreiſes ungleich viel von 
dem Materiale weggefchnitten, wie ja auf gleihe Weife ein nicht rumder 
Körper durd das Abdrehen in einen runden verwandelt wird. Gegen 
eine Veränderlichkeit der Drehungsadfe aber gibt es Feine Abhülfe oder 
Ausgleihung; und es ift daher für genaue Arbeit von der unbedingteften 
Nothwendigkeit, daß der zu drehende Körper, fo lange feine Bearbeitung 
dauert, eine einzige und unabänderlihe Drehungsachſe behalte. Diefer 
Vorderung ift praftifch weit ſchwieriger zu genügen, als die reine Theorie 
borausfeben möchte. 

Ein Hinderniß des genauen Runddrehens ijt die Biegung oder Federung, 
welche bei langen und verbältnifmäßig dünnen Arbeitsftüden dur den Drud 
bed angreifenden Drebftabls entiteben Pan, befonders wenn man Zebteren zu 
ſtark angreifen läßt. Indem dieſe Biegung oder dieſes Nachgeben an ver: 
fhiedenen Stellen ın ungleihem Mafe Statt bat (4. B. bei einem an beiden 
Enden gehaltenen Zylinder am ftärfften in deffen Mitte), tritt in der Ihat 
eine, und zwar für verfchiedene Stellen ungleidy große, tbeilweife und vorüber: 
gehende Menderung der Drehungsachfe (in Bezug auf die geometrifche Achſe 
betrachtet) ein. — Ungleiche Härte des Materials, alfo ungleiche Wiverftande: 
fähigkeit gegen das Eindringen des Drebftahls, kann, wenn fie auf einem und 
demfelben Umkreiſe des Arbeitsftüds vorhanden ift, eine Urfache des unvoll: 
fommenen Runddrebens fein, fobald hierdurch der Drebftabl vermocht wird, 
vor ben bärteren Stellen zurückzuweichen. Daher find genaue Zylinder u. dgl. 
leichter 3. B. aus Gußſtahl als aus dem ungleihförnigern Gärbftable oder 
gar Schmiedeifen herzuſtellen. — Die unmwandelbare oder feſte Etellung des 
Drehſtghls gegen die Drehungsachſe der Arbeit kann nie erreicht werden, wenn 
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man das Werkzeug mit der Hand bält; allein felbit bei Anwendung einer 
mechaniſchen Borridtung bierzu gefchieht es leicht, daß der Zweck nicht voll: 
kommen erreicht wird: wenn nämlid die Banart der Vorrichtung nicht die 
nötbige Unerfchütterlichkeit gewährt. Der Widerftand, weldhen das Material 
gegen das Abdrehen leitet, bewirkt nur zu leicht ein Zittern oder Schwingen 
der Mafchinentheile; und da dieſe Pleinen aber oft ſehr fühlbaren Bewegungen 
nur höchſt zufällig das Drebwerkfzeug und das Arbeitsſtück in gleihem Maße 
treffen können, fo ift eine für Augenblide veränderte Stellung beider gegen 
einander die unvermeidliche Folge. 

Es wird fih im Berlaufe der nächſten Auseinanderfegungen ergeben, burd) 
welde -Ginrihtungen man das genaue Runddreben möglich und erreichbar zu 
machen fucht. Hier fei noch die Rede von dem Mittel, durch welches die an 
gedrebten Arbeiten vorfallenden Unvollfommenbeiten der Geftalt entdedt wer: 
den fonnen. Nachmeffen der Dimenftonen mit Zirfeln gewährt nur Sicherheit 
gegen fehr grobe Febler, die an forgfältiger Arbeit gar nie vorfommen. Kleine, 
auf andere Weife nicht zu entdedende Unrichtigfeiten zeigt aber der Fühl— 
bebel an, deflen Erfindung und Einführung in der meuern Zeit eigentlich erft 
den Anfang einer volltommenern Drehkunſt bezeichnet. Es verftebt fih von 
felbft, daß die Prüfung gedrehter Gegenftände mittelſt des Füblbebels nur dort 
Statt findet, wo die äußerſte Schärfe der Ausarbeitung nötbig wird, wie 3. 
B. bei den wichtigften Bejtandtheilen (Zapfen und Kreifen) mathematifcher 
und aftronomifcher Inftrumente ꝛc. — Der Füblbebel ift feinen Wefen nad 
ein ungleiharmiger Hebel, deffen langer Arm etwa 30 bis 60 oder 100 Mal 
an Länge den kurzen Arm übertrifft. Zesterer ift von gebärtetem Stable, glatt 
abgerundet und fein polirt; der lange Arm beftebt aus Meffing, und fein Ende 
dient als Zeiger auf, einem wiltfürlich eingetbeilten Gradbogen. Der ganze 
Hebel bat 6 bis 9 Zoll Länge, und fpielt in feinem Drehungspunfte auf fei: 
nen Zapfen, fo daß die leifefte Kraft ibn in Bewegung fegen Bann. Cine 
ſchwache Feder drüdt den Hebel ein wenig nad einer ſolchen Richtung, daß 
das Ende des kurzen Armes fi mit leichten Drude gegen einen ihm darge: 
botenen Gegenftond lehnt. Man bat, zum Behufe ſehr genauer Prüfungen, 
auch doppelte-Fübibebel, bei welchen der lange Arm des Hebeld auf den Eur: 
zen Arm eines zweiten, ähnlichen Hebels wirft; der lange Arm des Letztern 
bildet dann den Zeiger. Der Gebrauch des Füblhebels iſt ein dreifacher: a) Zur 
Prüfung eines gedrehten Gegenftandes auf fein genaues Rundlaufen und 
feine vollig runde Gejtalt. Man befeftigt den Fühlhebel mittelft feines Geftells 
dergeftalt ouf der Drebban? (und zwar auf dem fpäter zu befchreibenden Sup: 
port), daß der kurze Arın den Umkreis des Arbeitsftüdes berührt; und läßt 
dann Zesteres langfam fi) um feine Achfe dreben. Dabei darf der lange Arm 
des Fühlhebels (der jede Bewegung des kurzen Arms vielmal vergrößert auf 
dem Gradbogen fehen läßt) durchaus feine Stellung nicht ändern. Erfolgt 
eine Abweichung, fo deutet die Seite, nach welcher hin fie Statt findet, an, 
ob die jo eben mit dem Füblhebel in Berührung ftehbende Stelle des Arbeits: 
ftüdes zu weit von oder zu nahe bei der Drebungsadfe liegt; fo wie bie 
Größe der Abweihung auf die Größe der Erzentrizität fchließen läßt. b) Zur 
Prüfung eines Zylinders oder Kegels, vb deſſen Seitenfläche überall völlig 
gerad if. Man läßt zu diefem Behufe den Fühlhebel (mittelft der langen 
Schraube des Eupports) parallel mit der Oberfläche des Arbeitsftüds fort: 
rüden, während legteres in Umdrehung ift: jede zu dünne oder zu dide Stelle 
wird durch eine Bewegung des Fühlbebels angezeigt. ec) Zur Unterfuhung 
von Eceiben, Rädern, Kreifen u. dgl., ob deren Flächen volltommen eben 
und zugleich rechtiwinfelig gegen die Drehungsachſe find. Während ein folder 
Gegenitand auf der Drehbank in langfamen Umgang gefegt wird, führt man 
den Fühlhebel (deffen Purzer Arm an der zu prüfenden Fläche liegt) allmälig 
in der Richtung eines horizontalen Halbmeifers von dem Mittelpunfte bis an 
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den Umkreis, oder bei ringfürmigen Körpern über die ganze Breite der Ring: 
fläche. Auch bier muß der Fühlhebel ohne Störung feine anfänglide Stel» 
lung behaupten. 

Die Borrihtungen zum Drehen find die Drebbanf und der 
Drehſtuhl: Erftere für größere Gegenftinde; Lebterer für Eleine Arbeiten. 
Beide find in ihrer Einrihtung faft nur in fo fern von einander vers 
fdieden, ald e8 eben durd die Größe (und die Bequemlichkeit des Ge— 
brauchs) erforderlid wird. 


1. Drehbant (tour, lathe, turning-lathe)*). 


Die Hauptbeftandtbeile derfelben find: das Geſtell, die Doden, die 
Spindel, die Berwegungs-Vorrihtung, die Auflage. Hierzu fommen nod) 
die berfhiedenen Drehwerkzeuge. 

Das Geftell (etabli, bäti, banc, frame) befteht bei den meijten 
und gewöhnlichiten Drehbänken aus zwei langen, horizontal liegenden, 
mit einander parallelen, auf ihren oberen Flächen fehr glatt und gerade 
abgerichteten Wangen (jumelles, coulisse, bed), weldhe 3 bis 10 
Buß oder mehr (zumeilen bis 30 Buß) in der Länge meffen, und auf 
einem zweckmäßigen Unterbaue ruhen. Bei kleinen Drehbänken find die 
Wangen meift von hartem Holze; bei großen, damit fie den Erſchütte— 
rungen befjer widerftehen, gewöhnlidy von Gußeifen. Zumeilen bringt man 
ftatt der Wangen zwei qufeiferne oder fehmiedeiferng Zhlinder an; bei 
feinen Drehbänfen oft ein einziges dreis oder fünffeitiges eiferned Prisma, 
barre, bar (Prisma=Drebbanf, tour A barre, bar-lathe)**): 
monadh die Verbindung der Doden und der Auflage mit dem Geftelle 
etwas verſchieden ausfällt. 


| Die Doden (poupdes, puppets) find ſenkrechte Stützen von Holz 
(Meffing mandmal bei kleinen Prisma-Drehbänken) oder Gußeifen, welche 
auf den Wangen, den Zhlindern vder dem Prisma ftehen. Zu einer 
bolljtändigen Drehbank gehören drei Doden: zwei davon ftehen am Ende 
der Drehbank, links vom Arbeiter, unbeweglid (Borderdode, poupee 
de devant; Sinterdode, poupee de derriere); die dritte läßt fich 
längs der Wangen verjchieben und in jeder nöthigen Entfernung von den 
anderen beiden mittelft eines Keils, einer Schraube ꝛc. befeftigen (NReit= 
Rod, fahrende Dode, Spikdode, poupee mobile, poupde A 
pointe, contre-poupee, sliding puppet). Die Vorder- und Sinters 
dode find bei eifernen Drehbänken gewöhnlich zufammen in Einem Stüde 
negoffen, mweldes man den Spindelfaften, Spindelftod oder die 
Spindeldode (poupee fixe, mandril-stock) nennt, und dienen zur 


) Zehnolog. Encyklopädie, Bd. IV. Artifel: Drechslerkunſt. — Poly 
techn. Journal, Bd. 30, ©. 248. — Geißler's Drechsler I. 31. — Art 
du Serrurier, par Hoyau, Paris 1826, p. 7. 

») Berliner Verhandlungen, V. 271. — Polytechnifches Journal, Bd. 24, 
©. 214; Br. 98, S. 253. — Industriel. I. 49. — Bulletin d’Encou- 
—— XLIV. (1845) p. 176. — Polytechn. Centralbl. VI. (1845) 
7 — a 4. J 
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Unterftügung der Spindel, Drebbanffpindel (arbre, mandril), 
einer genau abgedrebten, ridtig rund laufenden Achſe von geſchmiedetem 
Eifen oder Stahl. Die Lage der Spindel muß vollfommen horizontal 
und parallel zu den Wangen fein. Es gibt zwei Hauptarten, die Spin 
del in den Doden zu lagern. Nach der erften läuft fie in zwei metalles 
nen (bei Fleinen Drehbänfen aus Zinn mit Zufaß von Zink oder Anti— 
mon gegoffenen, bei großen aus Bronze oder Gußeiſen beftehenden) Lagern, 
collets, collars, von welden jede Dode eins enthält; diefe Einrichtung 
ijt zu ſchwerer Arbeit unentbebrlih, gewährt aber weniger Sicherheit des 
höchſt genauen Nundlaufend. Nah der zweiten Art liegt die Epindel 
am rechten oder vordern Ende in einem Fonifhen Lager der Vorderdode, 
und wird im Mlittelpunfte des bintern Endes von der Spike einer 
Schraube gehalten, weldhe durd die Hinterdode gebt; hierbei ift für Ars 
beitsftüde von beträchtlichem Gewichte nicht genügende Solidität vorhan— 
den, aber eher das vollkommene Nundlaufen zu erreichen, daher auch faft 
alle guten neueren Drehbänke zu feinen, nicht fehr ſchweren Arbeiten mit 
diefer Einrichtung bverfehben find. Aus der Vorderdode ragt immer nur 
ein Furzes Ende (Kopf, nez) der Spindel hervor, weldes gewöhnlid) 
mit einem äußern und einem innern Schraubengewinde verfehen if. — 
Der Reitſtock enthält den zulindrifchen oder prismatifhen eifernen Reit— 
nagel, die Pinne (pointe, contre-pointe, back centre), deſſen Achſe 
genau in die Verlängerung der Spindel-Achſe fallen muß, und welcher an 
dem der Spindel zugefehrten Ende mit einer Fegelförmigen Spige verſehen 
ift. Der Neitnagel läßt fih in einer horizontalen Durchbohrung des Reit— 
Rods verjdhieben und durdy eine Drudfcdraube befeftigen. Oft ift es nö— 
tbig, zu jener Verſchiebung eine Führungsfhraube anzumenden, welche 
lang genug fein muß, um den Neitnagel einen Weg von mehreren Zollen 
durdlaufen zu laſſen. 

Die ſenkrechte Entfernung von der Oberflähe der Wangen bis an den 
Mittelpunft (die Achfe) der Spindel wird die Dodenböbe oder Spindel: 
höhe genannt und beträgt gewöhnlich zwiſchen 5 und 12, zuweilen aber bis 
24 3oll; durd fie ift der Halbmeffer des größten Gegenftandes gegeben, welder 
auf einer beftimmten Drebbanf noch eingefpannt und bearbeitet werden Bann. 
Die Höhe der Spindelachſe über dem Fußboden beträgt nabe um 31, Fuß, 
bei großen Drehbänfen meift etwas weniger. 


Die Vorridtung, durch melde die Spindel in Umdrehung gefeßt 
wird, befteht gewöhnlidd aus einem bölzernen (zjumeilen eiſernen) ade, 
welches mit einer auf der Spindel angebrachten Nolle oder Scheibe (pou- 
lie, pulley, rigger) durd eine Schnur oder einen Riemen obne Ende in 
Verbindung fteht. Das Nad (roue, fly-wheel) wird bei Kleinen Dreh— 
bänfen mittelft einer Kurbel (manivelle, erank), einer Zugftange (biele) 
und eines Trittes (pedale, treadle, foot-board) von dem Arbeiter mit 
einem Buße bewegt (daher: tour au pied, foot-lathe eine Drehbank 
mit dem Tritte), und ift zu dieſem Behufe meiftentheild unter, mandmal 
über der Drehbanf angebracht. (Mechanismus mit einer Schnur und 
Rolle ftatt der Zugſtange; Vorrichtung zur beftindigen Spannung der 
Schnur oder des Niemens). Bei größeren Drehbänfen wird das Nad 
neben die Drehbank geftellt, und von einem oder zwei Gehüffen mit den 
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Händen an einer Kurbel gedreht (Drebbanf mit dem Schwung: 
trade). Wo mehrere Drebbänfe oder eine Drehbank und nod andere 
Maſchinen zugleid in Gang zu feßen find, ift der Betrieb durch Elemen= 
tarfraft (Dampf oder Waffer) mittelft einer Verſetzung von Riemſcheiben 
ſehr gewöhnlichz um jederzeit die den Umftänden — d. h. der Größe und 
dem Dlaterial des Arbeitsftüds — angemeffenfte Umdrehungsgeſchwindig— 
feit zu erlangen, trägt dann die Spindel mehrere Riemſcheiben von vers 
fhiedenem Durchmeſſer, während man fih beim Betriebe durch Menſchen— 
fraft fehr oft ohme diefes Mittel, allein durch fehnelleres oder langfames 
red Treten oder Kurbeldrehen, zu belfen pflegt. Die Spindel fehr großer 
Drebbänfe empfangen — da fie nur eine langfame Umdrehung erfordern 
und ein Niemen unter dem beträcdhtlihen Widerftande leiht auf feiner 
Scheibe gleitet — oft mittelft verzahnter Näder ihre drehende Bewegung. 

Die von Elementarfraft betriebenen Drehbänke erfordern eine Abftellungs: 
vorrichtung (Ausrüdung), durch welche fie beliebig zum Stillſtande gebracht 
oder in Gang gefegt werden können. Gine ſolche Einrichtung ift auch bei ben 
mittelft Schwungrad durch Menfhenhände bewegten Drehbänken höchſt zwed: 
mäßig, damit nicht wegen jedes Fleinen Stillftandes, den ber Drechsler nöthig 
findet, die Raddreher gezwungen find das Schwungrad anzubalten *). 

An der Spindel werden, mit oder ohne Hülfe des Neitftods, die zu 
bearbeitenden Gegenftände dergeftalt befeftigt, daß die Umdrehung der 
Spindel auf diefelben ſich fortpflanzt. Man nennt diefe Befeftigung das 
Einfpannen (monter, mounting) **), und bewirft fie auf zwei weſent⸗ 
lich verfchiedene Arten, zwiſchen melden die Wahl durch die Geftalt des 
Arbeitsftüds und die mit demſelben borzunehmende Art von Bearbeitung 
bedingt wird. Wenn das Arbeitsftüd lang umd verhältnißmäßig dünn 
ift, oder nur auf feinem Umkreiſe abgedreht merden foll, fo fpannt man 
es zwifhen Spitzen ein, wobei ed an beiden Enden (einerfeit8 von 
der Spindel, andererfeit8 vom Neitftode) gehalten wird. Gegenftände aber, 
die bon geringer Länge, oder von großem Durchmeffer find, oder auf ih- 
rer Endfläche bearbeitet werden müſſen, erhalten bloß eine Befeftigung an 
einem Ende (an der Spindel), und ftehen übrigens frei. 

Diefe lehtere Art zu drehen (tourner en l'air: bie Drehbank, fofern fie 
auf diefe Weife gebraucht wird, heißt tour en l’air, im Gegenfaße der Spigen: 
drebbanf, tour a pointes, center-lathe) wird bei genauen Metallarbeiten 
fo viel al8 möglich vermieden, weil fie nie mit eben der Sicherheit und Ge: 
nauigfeit das Rundlaufen des Gegenftandes gewährt, wie bie Einfpannung 
jwifchen Spitzen. 

Beim Drehen zwiſchen Spiken wird dad Arbeitsftüd auf feinen 
beiden Enpdflähen im Mittelpunfte mit einem trichterförmigen Grübdyen 
berfehen, welches man mittelft einer koniſch zugeſpitzten Punze einjchlägt, 
oder — wenn es größer fein muß — bohrt. Die Spitzen oder Körner 


*) Kunft: und Gewerbeblatt, 1846, ©. 38. — Polytedhn. Centralbl. VII. 
(1846) ©. 484. 


u zn. IV. 241; V. 40; VII. 237; X. 93. — Polytehn. Journal, 

Br. 72, ©. 3; Bd. 85, ©. 419. — Polytechn. Gentralbl. 1839, Bd. 

1, ©. 452; Neue Folge, III. (1844) ©. 337. — Gewerbeblatt für bas 
Königr. Hannover, 1843, ©. 211. 
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(pointes, points, centers) find genau gedrehte Kegel bon gehärtes 
tem umd gelb angelaffenem Stable; eine derfelben befindet fih am Reit— 
nagel, die Andere wird in dad bvorderfte Ende (den Kopf, nez, ©. 311) 
der Spindel eingefhraubt. Indem man das Arbeitsftüd mit den ſchon 
erwähnten Vertiefungen feiner Endflädyen zwifhen die Spiken legt, bilden 
legtere die Endpunkte feiner Drehungsadfe. Die Umdrehung der Spindel 
wird auf die Arbeit übertragen mittelft eines Führers (driver), ver 
von berfchiedener Geftalt fein kann, oft z. B. herzförmig gemadt wird 
(Herz, coeur). Die Spige am Reitnagel ift unbeweglichz jene an der 
Spindel dreht ſich mit diefer. Läuft nun die Spindel ridtig rund, fo 
fommt dem äußerften Endpunfte der Spike in der That gar feine Be— 
wegung zu, und daher find die beiden Endpunfte der Drebungsadfe uns 
beränderlih, woraus gleiche Unveränderlichfeit für die Drebungsadfe felbft 
folgt. Unter diefer Vorausſetzung wird, wenn feine anderen Umſtände 
förend einwirken, die gedrehte Arbeit genau rund werden. Sofern aber 
die Spindel mwenigftens Ein Lager bat, und in einem foldhen das ge= 
nauefte Nundlaufen ſchwer zu erreichen iftz wird die Spike an der Spin 
del leicht eine geringe erzentrifche Bewegung maden, folglih ein Endpunkt 
der Drehungsadjfe, mithin diefe Achſe felbft, veränderlidh fein, modurd ge— 
naued Nunddrehen unmöglid wird. Das völlige Nundlaufen kann mit 
Sicherheit nur dann erreicht werden, wenn beide Spiken unbeweglich 
find, d.h. wenn man zwiſchen feften Spiken oder todten Spiken 
(pointes fixes, pointes mortes, dead centers) dreht. In diefem alle 
wird die Spindel mittelft Druckſchrauben in ihren Lagern unbeweglid) 
gemacht, und auf derjelben eine loſe aufgeftedte Rolle angebracht, melde 
mittelft der Schnur des Rades umgedreht wird, und, durd den Führer, 
der Arbeit die drebende Bewegung mittheilt. Oefters bringt man aud, 
indem man die Spindel vorübergehend ganz außer Gebraud) fept, zwi— 
hen derfelben und dem Neitftode eine befondere Dode an, in melder 
ein unbemweglicher Zylinder (toc, gleihfam eine kurze Spindel) mit einer 
Spike und einer beweglihen Rolle enthalten ift. 

Unr die zum Einſpannen zwifchen Epigen erforderlichen koniſchen Bertie: 
funden im Mittelpunfte der Endflähen bes Arbeitsftüds anzuzeichnen und 
einzufchlagen, bat man fehr bequeme Hülfsgeräthe (Mittelfucder), mittelft 
welcher die Mittelpunkte ohne Zeitverlujt richtig getroffen werden *). 

Iſt ein Tanges Arbeitsſtück auf feiner Endflädye zu bearbeiten (3.8. 
in der Achſe zu bohren); fo läßt man dieſes Ende, welches vorher koniſch 
abgedreht wird, im dem zweitheiligen Lager einer Hülfsdode (Zünctte, 
poupée à lunette, collar plate) laufen, das andere Ende aber wie 
fonjt an der Spitze der Spindel; der Neitftod wird befeitigt. Eben folde 
Ziünetten wendet man aud an, um beim Drehen langer und dünner 
Gegenftände diefelben an der Stelle zu ftügen, wo durd den Drud des 
Drehftahls ein Nachgeben oder Ausweichen zu befürdten fein möchte. — 
Hat ein Arbeitsſtück, mie dieß zuweilen der Ball ift, an feinen Enden 
fhon genau gedrehte fonifhe Spiken, fo bringt man ftatt der Spitzen 


) Polytehn, Gentralbl, 1849, ©. 661. — Polytechn. Journal, Bd. 67, 
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an der Spindel und dem Neitnagel ſtählerne Zulmder mit koniſchen Grüb— 
hen an, in mweldye die Spitzen der Arbeit eingelegt werden. Das Prinzip 
des Drebens zwiſchen Spitzen bleibt hierbei um yeändert. 

Arbeitsftüde, melde nur an Einem Ende befejtigt werden Fönnen, 
verbindet man mit der Spindel durh ein Butter, eine Patrone 
(mandrin, chuck), wobei der Neitftod nicht gebraucht wird. Diefes Ein— 
fpannen in Buttern (ECinfuttern, chucking) findet jedod zumeilen 
auch bei längeren Gegenftänden Statt, welchen man am anderen Ende zu 
befferer Haltung die Spige des Neitnageld vorſetzt. Die Butter find von 
Holz, Meffing oder Eifen und von verfchiedener Einrichtung, indem die 
Arbeit in denfelben bloß durd Einflemmen, oder durh Schrauben ꝛc. 
feftgebalten wird; man fhraubt fie auf das äußere Gewinde am border: 
ften Ende der Spindel. Blade, jheibenfürmige Arbeiten werden oft auf 
einer hölzernen Scheibe, die auf die Spindel gefhraubt ift, mit Kitt 
(mastic, aus Kolophonium, etwas Zerpentin und Ziegelmehl) befeftigt 
oder aufgefittet. Hohle Gegenftände (Ninge, Büchſen 2c.) ftedt man, 
um fie äußerlih zu bearbeiten, auf ein mafjives Butter, auf welchem fie 
fhon durd die Reibung feitjigen. 

Manchmal find Gegenftände zu drehen, welde durch zur Achſe parallele 
Schnitte im zwei, drei oder ſelbſt mehrere Theile getrennt fein müffen. Cie 
nach dem Drehen zu zerfhneiden gebt nicht an, weil der Sägenſchnitt Abfau 
verurfadt. Man arbeitet daher zuerft die Berührungsflähen ver einzeln ges 
goffenen oder gefhmiedeten Theile völlig aus, beftet die Letzteren mittelft eini: 
ger Tropfen Sinnloth gebörig an einander (ohne jedody Loth in tie Fugen 
felbft zu bringen), dreht das Ganze nad Erfordernig ab, und Löfet zulcgt fehr 
leicht die Verbindung wieder auf. = 

Die Auflage (support, rest) ift diejenige Vorrichtung, durd 
welche das Drehwerkzeug unterftüßt wird, während deſſen Schneide die 
Arbeit angreift, und Theile des Metalls (Drebfpäne, copeaux, cou- 
peaux, shavings) wegnimmt. Die getvöhnliche Auflage befteyt aus einem 
Eifenjtüde oder mit Eifen belegten Holzftüde von der Geftalt einer Krüde 
oder eines T; der obere, horizontale Theil derfelben ift es, auf melden 
der Drebftahl zu liegen fommt, und diefer Theil muß eine Länge von 
einigen Zollen befigen, damit man das Werkzeug nad) Erforderniß dakauf 
fortrüden fann. Der vertifale Theil oder Schaft läßt ſich in einer Hülſe 
oder ausgefalzten Platte (chaise) aufs und niederfchieben und durd eine 
Druckſchraube in der erforderlidhen Höhe befeftigen. Iene Hülfe fteht, mit 
horizontaler Drehbarkeit begabt, auf einem gabelförmigen Buße (table, 
semelle) welder quer über die Wangen der Drebbanf liegt, ſich nad 
der Länge derfelben fortihieben, aud horizontal herumdrehen und in der 
ihm gegebenen Lage befeftigen Täßt. 

Durch diefe Einrihtungen ift die Auflage folgender Bewegungen fähig: 
a) Einer Verſchiebung parallel mit der Spindel, um fie ar jede beliebige Sreue 
des Arbeitsftüds binführen zu können. b) Einer Schiebung rechtwinfelig gegen 
die Spindel, damit man im Stande ift, die Auflage immer nabe an den Um: 
Preis der Arbeit zu ſetzen, welchen Durchmeffer die Zestere auch babe. Die Auf: 
lage muß nämlich nabe an der Arbeit Reben, damit nur ein kurzes Ende des 
Drehſtahls (von der Schneide an gemeffen) an diefer Seite liber die Auflage, 
gegen die Arbeit hin, vorrage. Ohne diefe Vorfiht würde das Werkzeug nicht 
feft liegen und unbequem zu regieren fein. c) Einer ſenkrechten Hebung und 
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Senkung, damit das Drehwerkzeug jedes Mal in der angemeſſenſten Höhe (ein 
wenig über der Drebungsachje der Arbeit, zuweilen — wenn ein febr feiner 
Epan genommen wird — aud genau gleich body mit derfelben) angreife. Ber: 
fihiedene Durchineffer der Arbeit, verfchiedene Metalle und verfchiedene Dreb: 
eifen erfordern eine ungleiche Höbe der Auflage. d) Einer borizontalen Drehung, 
damit man die Auflage beim Drehen von fonifhen Körpern parallel zu deren 
Oberfläche, und beim Drehen von ebenen Flächen rechtwinkelig gegen die Spin— 
del ftellen fann. 

Die beſchriebene einfache Auflage ift für den Gebraud folder Dreh 
eijen berechnet, welche aus freier Hand gehalten und geführt werden. Ge— 
naue Zylinder, Kegel ꝛc., überhaupt ſolche Gegenftände, bei welden eine 
fireng geradlinige Fortrückung des Drehſtahls erforderlich ift, laſſen ſich 
aber nidyt mit gutem Erfolge berftellen, wenn das Werkzeug mit der Hand 
gehalten wird; weil in diefem Falle felbft der geübtefte Arbeiter nicht im 
Stande ift, alles Wanken deffelben zu verhindern. Man bedient fid dann 
immer (nur etwa ganz flüchtige Arbeit abgerechnet) des Supports, der 
feften Auflage, support fixe, slide-rest, sliding rest’), worauf 
der Drehſtahl mittelft Schrauben befejtigt ift, und mittelft eines Schie— 
bers, durd Umdrehung einer Führungsfhraube, langfam fortbewegt wird. 
Ein zweiter Schieber (auf dem erften angebradht, gegen denfelben- recht— 
winfelig geftellt, und mie diefer durch eine Schraube, die aber Fürzer ift, 
zu bewegen) dient, um den Stahl der Arbeit nad) Erforderniß zu nähern, 
mithin das Angreifen deffelben zu bewirken. Der Support beftcht ganz 
aus Eifen, und wird auf der Drehbank auf Ähnlide Art, wie die ge— 
wöhnliche Auflage, angebradt (Support=-Drebbanf'”). 

Die unvermeidlihen Bitterungen de8 Eupportes, welche durdy den Wider: 
ftand des abzudrehenden Metalls entjteben, verbindern oft felbft bei vollkomme— 
ner Bauart des Erftern das genauefte Runddreben, wenn man nicht eine Anz 
ordnung trifft, durch welche diefelben gleihmäßig auch in dem Arbeitsſtücke 
Statt finden. Man erreicht aber diefen 3wed, wenn man ben Support nicht 
als bejonderes Stück auf die Drehbank fegt (mobei jederzeit beide in gewiſſem 
Grade unabhängig von einander fehwingen); fondern von den Enden des Eup: 
portes felbft zwei eiferne horizontale Arme ausgeben läßt, innerhalb welcher 
das Arbeitsftüd zwifchen todten Spigen eingefpannt wird. Bei diefer Ginrich: 
tung treffen (wenigftens großentheils) die Ehwingungen die Arbeit und ben 
Drebftahl gleihmäßig, ändern mithin nichts in der gegenfeitigen Stellung Bei: 
der, und beeinträchtigen die Genauigfeit des Drebens nicht. Daher bedient man 
fih der angezeigten Methode zum Abdrehen fehr genauer Achſen und Zapfen 
für mathematifhe Inftrumente u. dal. 


Bei großen Drehbänfen, auf welchen lange Walzen 20. abgedreht 
werden, verbindet man den Support dergeftalt mit der Drehbank, daß 
derfelbe nebft einem Schlitten worauf er fteht (chariol, support à cha- 
riot, slide) durd) eine große Schraube (Zeitfpindel)***) oder eine Zahn 


*) Polytechn. Journal, Bd. 43, S. 161; Bd. 45, ©. 248, — Kronauer, 
Beitichrift, 1848, ©. 148. — Polytechn. Centralbl. 1848, &. 897, — 
Deutihe Gewerbezeitung, 1843, ©. 286. 

**) Industriel, IV. 235. — Armengaud Il. 305; V. 392. 

""") Armengaud II. 143; III. 378; VI. 250. — Bulletin d’Encouragement, 
XXIX. 419; XLI. 213. — Jobard, Bulletin, XIII. 187. — Kronauer, 
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ftange*), eben fo lang als die Wangen, von einem Ende der Drebbanf 
bis zum andern fortgeführt werden fann — Drehbmafdine, 3plin- 
derdrehbbanf, tour parallele, tour cylindrique, tour à chariot, 
slide lathe. Iene Schraube erhält ihre Umdrehung durd eine Verbin— 
dung bon gezahnten Rädern, durdy melde fie mit der Spindel zufammenz 
bängt, dergeftalt daß zmwifchen der Umdrehungsgeſchwindigkeit des Arbeits» 
ſtücks und der Fortſchreitungsgeſchwindigkeit des Drebftabls ftets ein be= 
ftimmtes Verhältniß Statt findet. 
Die Drebftähle, Drebheifen, Drebmeißel, (outils, outils 
à tourner, Zools, turning tools)**), welche beim Drehen aus freier 
Hand gebraucht werden, find mannicfaltig. Das allgemeinfte Werkzeug 
zum Drehen von Eifen, Stahl, Meffing und harten Metallen überhaupt 
ift der Grabftidel, Drebfiidel (burin, graver, turning graver), 
ein quadratifdhes Stäbchen, welches in diagonaler Ebene angefchliffen, eine 
Spike nebft zwei daran liegenden geraden Schneiden darbietet, und in 
der Form gänzlid mit dem niedrigen Grabftichel der Graveure (S. 252) 
übereinflimmt. Trotz feiner einfachen Geftalt eignet fi diefes Werkzeug 
zur Musarbeitung der meiften Gegenftände, wobei die Fertigkeit des Ars 
beiter8 in der Regierung deffelben freilid am meiften thun muß. Mit 
dem Grabftihel können, da nebft deffen Spike nur jederzeit ein Fleiner 
Theil der einen Schneide zum Angriffe fommt, Feine ftarfen Späne ge— 
nommen werden, wie ed auch bei Stahl und Gifen, wegen deren Härte, 
meijtentheild am angemefjenften ift. Auf Meſſing und Metallen, die nod) 
weicher find, gebt es dagegen oft fehr wohl an, das Werkzeug ftärfer ans 
greifen zu laffen. Man bedient ih dann des Schrotftahls (gouge, 
round tool, mit bogenförmiger Schneide) zur Ausarbeitung aus dem 
Groben; de8 Spikftahls (grain d’orge, point-tool, mit zwei ſchrägen, 
in eine Spike zuſammenlaufenden Schneiden) und des Schlichtſtahls 
(burin droit, flat tool, mit geradliniger, eine bis ſechs Linien breiter 
Schneide) zur Fortfegung und Vollendung des Drebens. Bei diefen drei 
Arten ijt das ganze Werkzeug gerade, und die Schneide befindet fid) am 
Ente. Drebftähle, die am Ende kurz und rechtwinkelig abgebogen, und 
an dem Äußerften Theile diefer Kröpfung geichliffen find, nennt man 
Hafenftähle (mouchette, hook-tool, hook), und unterfcheidet fie in 
rechte und linfe (mouchette A droite, mouchette a gauche), je 
nah der Seite, gegen melde die Kröpfung ſteht. Die Schneide diefer 
Stähle ift jener der Schrotftähle, Spitzſtähle oder Schlichtſtähle ähnlich. 
Man gebraudht diefelben zur Arbeit auf der innern Fläche bohler Gegen— 
ftände, fo wie bei manden andern Gelegenheiten, wo eine feitwärts an 
dem Werkzeuge ftehende Schneide nöthig ift, um damit bequem an die 


Muifchinen, I. Tafel 3, 4. — Kronauer, Beitfehrift, 1349, S. 129. — 





Polytechn. dk: Bd. 40, ©. 401. — Berliner Berbandlungen, 
XXVIII. (1849) S. 48. — Le Blanc, Recueil, Il. Planches 47, #8. 
*) Industriel J 287. — Armengaud V. 298. — u für Sad) 


fen, 18541, S. 302. — Kronauer, Zeitfehrift, 1848, S. 73. — Berliner 
Verhandlungen X. 144. 


») Holzapffel, 11. 520, 523. 


Drehbank. 317 


Arbeitsſtelle zu gelangen. Bei dem Ausdrehſtahle (inside-tool) Läuft 
eine lange Schneide faſt parallel mit dem Stiele, weil man dieſes Werk— 
zeug * Erweiterung und Musarbeitung von Höhlungen anwendet, wobei 
es, gleich den Hakenſtählen, mehr oder weniger parallel mit der Drehungs— 
achſe des Gegenftandes eingeführt wird. Den Hafenftählen und Ausdreh— 
fühlen verwandt ift der Mondftahl (croissänt) mit bogenförmiger 
feitwärts ftehender Schneide, theil rechts, theild links. 

Die bisher erwähnten Drebftähle (zu melden nody einige feltener 
borfommende, nicht angeführte zu rechnen find) haben kurze Hefte (mad 
Art der Beilenhefte), welche mit der rechten Hand gefaßt und regiert wer— 
den, indeß die linfe den Drehſtahl näher an der Auflage hält und nie- 
derdrüdt. Beim Dreben großer Gegenftände, bei welchen zur Beſchleuni— 
gung der Arbeit didere Späne abgenommen werden, wendet man dagegen 
bafenförmig aufwärts gebogene Dreheifen an, melde mit der fonveren 
(zur Berbinderung des Abgleitens eingeferbten oder edig geftalteten) Seite 
ihrer Biegung auf die Muflage geftüßt, und mit ihren gegen 2 Fuß lan 
gen Heften auf die Achfel gelegt werden, während beide Hände mit Kraft 
den nöthigen Drud ausüben. Für Eifen find die Drehhaken (crochet, 
heel tool, hook-tool) Werkzeuge folder Art, melde man, je nachdem fie 
in der Geftalt ihrer Schneide mit dem Schrotftahle, Spitzſtahle oder 
Schlichtſtahle übereinftimmen, Schrothafen (erochet), Spitzhaken 
(grain d’orge) und Schlidthafen (plaine, plane) benennt. Auf 
Meffing werden in dem angezeigten Valle die den Eifenhafen ähnlichen 
Meſſingkrüken gebraudt, welche man oft aud mit Furzen Heften ver- 
fieht, da die geringere Härte des Meffings (vergliben mit Eifen) weniger 
Kraftanwendung erforderlid madt. Der Nagelkopfftabl (nail-head 
tool) dient gleich den Hafen zum Drehen großer Eifenarbeiten. Eine Art 
deffelben ift im Stiele oder Schafte rund und endigt in eine Freisrunde 
Scheibe, melde nah Geftalt und Stellung zum Stiele das Anfehen 
eines koniſchen (fo genannten verſenkten) Schraubenfopfes darbietet, und 
rundum am Rande fchneidig iftz an der andern Art ift Stiel und Scheibe 
quadratifch, Letztere alfo mit vier gleichen geradlinigen Schneiden verjehen, 
gleihfam ein vierfadh zu gebraudender Schlichtſtahl. 


Die Drehftähle, welhe man im Support gebraudt”), find bon ans 
derer und nicht fo fehr mannichfaltiger Art, als die aus freier Hand zu 
führenden. Meiſt find es bloß Grabftidel, Spitzſtähle und Schlichtſtähle, 
oder fie haben doch mehr oder weniger Nehnlichfeit mit diefen. Dan bat 
übrigens gerade und gebogene (abgefröpfte), Lebtere um in Höblungen 
oder Bertiefungen zu drehen. Man verfieht fie natürlich nicht mit Heften, 
fchleift fie vielmehr meift an beiden Enden an, um fie doppelt gebrauchen 
zu fünnen. Zur Erfparung von Stahl fann man fi eines eifernen 
Univerfal= Schaftes bedienen, in melden von einem Sortimente fpikig 
oder ſchneidig zugeichliffener Kleiner Stahlftüde das dem Zweck entfpredyende 
mittelit einer Schraube eingeflemmt wird *”). 


— 
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Alle Drebftäble find von gut gebärtetem und gelb angelaffenem Stable; 
die einzige Ausnabme biervon machen die aus bartem Gußeiſen im eiſernen 
Schalen gegoffenen Drebmeißel, deren man fih (der Woblfeilbeit wegen) auf 
den Gifemwerfen zum Abdreben großer Gußwaaren bedient (S. 98). So wie 
biefe die gröbften von allen Drebwerfzeugen find; fo gebraucht man oft zum 
legten Abdrehen der allerfeinften Gegenjtände, felbft von gebärtetem Stable, 
Diamantiplitter, welche in Eiſen oder Meſſing gefaßt und auf dem Eupporte 
angewendet werben. Dieß it namentlich der Kal bei Bollendung der ftäbler: 
nen Zapfen an matbematifchen JInftrumenten, wo — um die genauefte Run: 
dung zu erbalten und das nachber nöthige Glattfchleifen der Zapfen fo viel wie 
möglih zu eriparen — mittelft des Diamants Zpänden abgedreht werden, 
welche dem freien Auge kaum fichtbar und mur etwa A/yooo Boll did find. — 
Die Zufhärfungswinfel an den verfchiedenen Arten von Drebitäblen wechjeln 
zwifchen 40 und 909%; am gewöbnlichften findet man Schneidwinfel von 60 
bis 70% Es kann angenommen werden, daß im Allgemeinen die Drebitäble 
zur Gifenarbeit etwas mebr jpigwinfelig angefchliffen fein dürfen als jene für 
Mefing; in Letzteres dringt (im Befondern beim Dreben aus freier Hand, 
ohne Eupport) ein mit zu Pleinem Winkel angefchärftes Werkzeug leicht zu 
tief ein, was man auf dem bärtern Eifen nicht zu fürchten bat. Schlichtſtähle 
mit rechtwinfeliger Schneide (90 0) find jedenfalld nur geeignet einen fehr zar- 
ten Span abzunehmen, gerade dadurch aber zum Fertigdreben oft fehr zweck— 
mäßig. Vebrigens hängt die Wirfungsweife eines Drebftabls (und jedes Echneid: 
werkzeugs Überhaupt) nicht allein von dem Zufchärfungswintel feiner Schneide, 
fondern wejentlih auch von deren Stellung gegen die Arbeitsfläche ab, — wie 
man ja 3. B. mit einer Mefferklinge fchaben und fchneiden kann, je nachdem 
man fie bält. 

Ueber den Gebraudy der Drehbank wären etiwa noch folgende Be— 
merfungen zu maden: 

1) Beim Dreben aus freier Hand hängt der Erfolg fowohl von 
der Auswahl und Güte des Drebwerkzeugs als von deſſen geſchickter und 
angemeffener Führung ab. Allgemeine Anmweifungen in beiden Beziehun— 
nen laſſen ſich kaum, oder wenigſtens nicht in Kürze, geben. Höchſt wid 
tig if, daß man den Drebftahl jedes Mal in der geeignetften Höhe und 
nicht zu ſtark angreifen läßt, ibm nicht zu Schnell fortrüdt, und der Arbeit 
feine zu große Gefhmwindigfeit bei ihrer Umdrehung gibt. Je härter das 
Material ift, oder je ftärfere Späne man nimmt, defto Tangfamer müſſen 
alle Bewegungen fein, wenn nit ein (der Schönheit und Genauigfeit 
der Arbeit fehr nachtheiliges) Hüpfen und Zittern des Drehſtahls (brou- 
ter, broutage) entjtehen fol. Beim Abdrehen mit dem Schlichthaken 
hilft oft das Unterlegen eines Stückchens Sohblenleder zwiſchen die Auf— 
lage und das Drehwerkzeug, um das Zittern des Leßtern zu berbindern, 
und eine recht glatt gedrehte Oberfläche zu erzeugen. 

2) Der Support findet (wie ſchon angegeben) hauptfählid beim 
Drehen von zhlindrifhen und Pegelfürmigen Körpern feine Anwendung, 
ferner beim Abdrehen ebener Flächen. Zur Bearbeitung eines Zhlinders 
ftellt man ihn genau parallel mit der Spindel, bei einem Kegel in einem 
angemeffenen Grade jhräg gegen diefelbe. Ob die richtige Stellung ges 
troffen fei, erfährt man durch Verſuchez; indem man eine gewiffe Länge 
zur Probe dreht, und dann die Dide nachmißt. Sorgfältig muß man 
ih hüten, den Stahl zu ſcharf angreifen zu laffen, tbeild um Zitteruns 
nen zu bermeiden, theils um nicht die Spitze abzubrechen; geſchieht Letz— 
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teres dennod, jo muß die Arbeit von Neuem angefangen werden. Manche 
Arbeiter halten es für rätblid (da man fih auf die Dauerhaftigkeit einer 
noch nicht erprobten Spike nie verlaffen kann) den Stahl vorfäklid) 
durch ſtarkes Vorrüden gegen die Arbeit abbredhen zu laffen, und dann 
mit der gebrodhenen und angemeſſen geftellten Epite fortzuarbeiten. Durd) 
dad Brechen hat fih nämlich die ſchwächſte Stelle des Werkzeugs geoffen= 
bart, und nachdem diefe befeitigt ift, bewährt der Ueberreſt eine größere 
Dauerhaftigkeit, als gewöhnlich eine friſch angefchliffene Spike hat. — 
Zum Abdrehen ebener Flächen (Blahdreben, Plandrehen, faring, 
surfacing) ftellt man den Support fo, daß bei der Bewegung feiner 
Schraube der Drebitahl in einer Linie, melde horizontal ift und die ber= 
längerte Achſe der Spindel rechtwinkelig Freuzt, an der Arbeit vorüber 
gebt. Löcher, oder Vertiefungen in der Fläche ftören hierbei gar nicht, 
mie fie e8 wohl beim Drehen aus freier Hand thun würden; denn der 
Drehſtahl des Supports kann nicht in tiefere Stellen gegen die Abficht 
bineinfallen, wie ein mit der Hand an die Arbeit gedrüdtes Werkzeug. 
Man Fann daher felbjt mehrere Metallftüde neben einander auf ein fcheie 
benförmiges hölgernes Butter auffitten, und alle zugleih flach abdrehen, 
was öfters dem Beilen vorzuziehen ift, weil man auf jene Weife ficherer 
ganz ebene Flächen gewinnt. Das Abdrehen großer Gegenftände auf ihrer 
Fläche (z. B. Räder, Scheiben, Platten 2.) erfordert eine Drehbank von 
etwas eigentbümlicher Bauart (Scheibendrehbanf, tour A plateau, 
surface lathe)*). An dem Kopfe der Spindel ift nämlich eine große, 
öfters bis zu 18 Fuß im Durchmeffer haltende, mit vielen Spalten oder 
Löchern verfehene gußeiferne Scheibe (Planfdheibe, plaleau, face 
plate) angebradyt, auf welcher die Arbeitsftüde mittelft Schraubbolzen 
mit hafenförmigen Köpfen befeftigt werden; die erwähnten zahlreichen Deff- 
nungen der Scheibe gejtatten eine ſolche Verſetzung der Bolzen, daß fie 
jederzeit an Stellen, wo fie nicht dem Abdrehen binderlih find, eingefegt 
werden fünnen. Sofern die Planfheibe nicht über 4 Fuß Durchmeſſer 
hat, ift die Drehbank wie gewöhnlid mit ein Paar Wangen verfehen, 
welche jedody nur furz find, wenn man nicht etwa aud lange Zylinder 
auf der nämlihen Bank abzudrehen beabfihtigt. Iſt aber die Scheibe 
fehr groß (wodurch eine unpraktifche Höhe der Spindeldode erforderlid) 
fein würde), fo feblen die Wangen; es ift dann, gegenüber dem Geftelle 
mit der Spindeldode, ein abgefondertes Geftel für den Support vorhans 
den, und die Planfcheibe reicht zwifchen beiden Geftellen in eine Vertie— 
fung des Bußbodens hinab. — Krumme (fowohl konkabe als Funvere) 
Oberflächen, nämlich Rugelabfchnitte, Fünnen auch mittelft de3 Supportes 
fehr genau gedreht werden, wenn diefer eine Einrichtung beſitzt, wodurch 
der Drehftahl in einem Kreisbogen bewegt wird, z. B. durd eine Schraube 
ohne Ende, auf deren Nad der Stahl fi befindet. 

Bei jeber Art des Drebens ift die angemeffene Umlaufsgefchwindigfeit bes 
Arbeitsftüds ein Punkt, auf welchen jorgfältig geachtet werden muß, da eine 
zu geringe Gejchwindigkeit das Geſchäft verzögert, eine zu große theils unge: 








*) Berliner Verhandlungen XI 40, 210. — Bulletin d’Encouragement, 
XLII. 433; XLIII. 349. — Polytechn. Journal, Bd. 95, ©. 170. 
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mein raſch die Drehſtähle abſtumpft, theils durch entſtehendes Zittern der Ge: 
nauigkeit und Sauberkeit der Arbeit ſchadet. Kleine Gegenſtände von Meſſing 
oder Eiſen können beim Drehen aus freier Hand, wobei nur feine Späne fallen, 
etwa 100 bis 150 Umdrehungen in einer Minute machen; Arbeiten aus Guß— 
eifen, welche mit dem Support gedreht werden, gibt man nicht gern eine grö— 
fere Umfangsgefchwindigkeit als 15 bis 18 Fuß in der Minute oder 3 bis 31, 
Zoll in der Sekunde; demnach dürfen Stücke von 3 Boll Durchmeffer 20 bis 
22 Umbrehungen, von 6 Zoll 10 oder il, von 12 Zoll 5 oder 5Y,, von 24 
Bull 21/, bis 23, Umprehungen in einer Minute maden, u.f. f. Wenn 
Schmiedeijen gedreht wird, kann bie Gefhwindigfeit etwas größer (4 bis 5 
Zoll in der Sekunde) fein. Mefiing und Bronze geftatten eine viel rafchere 
Bewegung obne Nachteil. Für gußeiferne Walzen dagegen, bie in eifernen 
Schalen gegoſſen und demnach fehr bart find, kann die Gefchwindigfeit höch— 
ftens 1 Zoll in der Sefunde betragen. Bei vorjtebenden Angaben ift zugleich 
zu bemerken, daß der Drebmeißel des Zupports während jeder Umpdrebung der 
Arbeit um °/, bis 3/, Linie fortrüdt. Uebrigens richtet fih die Gefchwindigkeit 
ber Umdrehung einiger Maßen, und die Breite wie die Dide des abzunehmen: 
ben Spans bauptfählih, nad der zu Gebote ftehenden Betriebsfraft ebenſo— 
wohl, alö nach der Größe und bem mehr oder weniger mafliven Baue ber 
Drebbanf, imgleichen nad der Natur der auszufübrenden Bearbeitung. — 
Schmiedeifen und Stahl erbigen durch ihren großen Widerftand die Drebwerf: 
zeuge bedeutend, und würden bierdurd fo wie durch die Anhängung feiner 
Metalltbeilhen ein fchnelles Stumpfiwerden der Schneiden veranlaffen, wenn 
man nicht ununterbrochen Waffer auf die Etelle tröpfeln ließe, wo man ar: 
beitet: durch diefes Verfahren wird zugleich die gedrehte Oberfläche bedeutend 
glätter, und die Späne hängen fih nicht an das Drehwerkzeug. Mil, und 
noch mehr Seifenwaflfer mit Oel verfegt, foll vor reinem Waffer den Borzug 
verdienen. Gußeifen Bann troden abgedreht werden, da e8 Furze mürbe Späne 
gibt, von welchen fih nichts an die Schneide hängt. Blei muß man naß 
dreben, damit die weihen Späne nicht fih an die Metallfläche Fleben, darauf 
von dem Drebftahle fortgefchleift werden und die Glätte und Reinheit der Ar: 
beit zerjtören. 

Für einige eigentbümliche Zwecke erleidet die Drehbanf befondere Abän- 
berungen. In biefer Beziehung mag angeführt werden: 


a) Das Abdreben langer dünner Stangen, welde zu biegjam 
find um auf die gewöhnliche Weife zwifchen Spigen gedreht zu werben. Hierzu 
Pann ein Support dienen”), welder ganz nabe am Drebftahle mittelft zweier 
bölzerner Baden das Arbeitsftüd umfaßt und fo deſſen Ausmweichen verhindert. 
Die Fortrüdung des Supports wird ohne eigene Führungsichraube badurd 
bewir?t, daß die von ber Spige des Drebftahls entftebenden feinen fchraubens» 
fürmigen Drebringe fih in die Holzbaden eindrüden und darin eine Art feich 
ten Gewindes erzeugen, mittelft deffen das Arbeitsftüd felbft als Führungs: 
fhraube wirkt. 


b) Das Kugeldrehben. Durd Arbeit mit gewöhnlichen Handdrehſtäh— 
len wird eine gegoffene Kugel in folgender Weife abgedreht. Man fpannt dies 
felbe in ein bölzernes Futter, worin fehr nahe die Hälfte derfelben Pla findet, 
fticht auf dem herausragenden Theile, unmittelbar vor dem Futter, mit dem 
Spisftahle einen größten Kreis ein; futtert hierauf die Kugel (durd) Wendung 
um 90°) fo ein, daß bie Ebene der eingeftochenen Kreislinie durch die Um: 
brebungsachfe geht, dreht nun bie freiftehende Kugelhälfte bis zum fat völligen 
Verſchwinden der Kreislinie ab; wendet endlich die Kugel im Futter um 180°, 


*) Gewerbeblatt für das Königr. Hannover, 1844, ©. 107. — Polytechn. 
Gentralbl. IV. (1844) ©. 292. — Polytechn. Journal, Bd. 94, ©. 134. 
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und dreht die dadurch nach außen gekehrte andere Hälfte in gleicher Weiſe ab. 
Da in Folge dieſes Verfahrens alle vom Drehſtahle zuletzt auf der Kugelober- 
fläche befchriebenen Bahnen Kreislinien find, welche durdy die Peripherie einer 
gegen beren Ebenen rechtwinkelig ftehenden Kreisfläche geben: fo muß ber erfol: 
gende Körper eine richtige Kugel fein. — Die Langmwierigkeit und Schwierig: 
keit der befchriebenen Methode hat die Ausmittelung mechanifcher Verfahrungs— 
arten veranlaßt, durch welche mit mehr Bequemlichkeit und wenigftens eben fo 
großer Sicherheit metallene Kugeln (wie fie 3. B. als Kugelventile bei Pum— 
pen Anwendung finden) gedreht werden können. Man bedient fi) nämlid) 
entweder ftatt des Drebftahls eines mit zwei Handgriffen verfehenen, auf der 
Innenkante fchneidigen, Preisrunden Ringes von Pleinerem Durchmeſſer als die 
Kugel; fpannt Legtere zwifchen zwei Futtern (eins an ber Drebbanffpindel, 
eins vor ber Epige bes Reitſtocks) dergeftalt ein, daß fie leicht und fleißig ge: 
wendet werden kann; und bearbeitet, während die Kugel in Umlauf gefegt 
wird, nach und nad ihre ganze Oberfläche mittelft des daraufgebrüdten Ringes, 
welcher vermöge einer an ihm angebradten Stellfhraube ſtets nur bis zu ei: 
nem gewiffen Grabe Metall mwegfchneiden fannı *). — Oder man gebraucht einen 
Kugel:Support (chariot circulaire, chariot tournant, revolving slide- 
rest) **), der um einen mitten unter der eingefpannten Kugel liegenden Dreb: 
pun?t borizontal fo berumgeführt werden kann, daß der Drebftabl einen Kreis 
bejchreibt, deffen Fläche durch die Drehungsachſe ber Kugel geht und von diefer 
Achſe halbirt wird. 

ec) Das Abdrehen ber vier» ober fehsedigen Schrauben: 
muttern auf ihren Seitenflächen (ftatt des Abfräfens S. 295, oder Abhobelns 
©. 304). 8 gefhieht auf einer Drehbank mit befonders Fonftruirter Plan: 
fheibe (S. 319). Letztere enthält nämlich zwifchen acht Speichen eben fo viele 
Deffnungen, in beren jeder 5 oder 6 Schraubenmuttern auf einem zylindrifchen 
Stabe ftedend und feit an einander gepreßt angebradt find, fo daß ſämmt— 
lihe 40 oder 48 Stüd eine ihrer Seitenflächen in einer gemeinfchaftlichen 
Ebene haben, welche von dem vor der Scheibe bergehenden Meifel des Sup: 
portes bearbeitet wird. Um bie anderen Flähen der Muttern abzudrebhen, 
werden fucceffiv alle Stüde auf ihren Dornen fo viel als nöthig um bie ei: 
gene Achfe gewendet, damit eine neue Seite dem Drebftahl ſich darbietet ***). 

d) Das Abgleihen der Enden an Etäben, ober Eindrehen von 
Kerben (Quernuthen) auf einer großen Anzahl von Stäben zugleich. Cine 
Drebban? zu diefem Zwecke (tour & barreties) ****) befteht aus zwei parallelen 
gußeifernen Kreisfcheiben, welde auf einer horizontalen Achſe fo angebradt 
find, daß fie fit nach Grforderniß näher zufammen oder weiter aus einander 
ftellen laffen. Auf den Umkreiſen diefer Scheiben werben 150 bis 200 zu 
beftimmter Länge abzugleihende Metallftäbe dergeftalt befeftigt, daß fie zur 
Achſe parallel find. Dann wirken, während das Ganze in Umdrehung begrif- 
fen ift, die Drebftähle zweier Eupporte gleichzeitig auf beide Enden ber Stäbe 
und machen Letztere alle glei lang, ihre Endflähen aber genau eben und 


*) Gewerbeblatt für das Königr. Hannover, 1843, ©. 130. — Polytechn. 
Journal, Bd. 90, ©. 87. — Polytehn. Gentralbl. IH. (1844) ©. 157. 
"*) Polgtehn. Journal, Bd. 70, S. 98. — Gewerbeblatt für Sachſen, 
1839, ©. 24. — Mittheilungen, Lief. 55 (1847) @.505. — Polytechn. 
Gentralbl. 1848, ©. 298. — Berliner Gewerbeblatt XXVI, 49. — 
Kronauer, Beitfchrift, 1848, ©. 97. — Brevets LXVII. 107. 
**), Bulletin d’Encouragement, XLVII. (1848) p. 730. — Polhtechn. 
Journal, Bd. 112, S. 19. — Kunft: und Gewerbeblatt 1849, &. 369. 
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rechtwinkelig gegen die Längenrichtung. Sollen Nuthen eingedrebt werden, fo 
ändert fih nur die Stellung der Supporte, deren Meißel nun nicht an den 
Stab: Enden vorbeigehen, fondern gegen die Außenfläche der Stäbe vorrüden. 

3) Des Bohrens auf der Drehbank ift ſchon bei der Beſchreibung 
der Bohrer (S. 275) gedadıt. 

4) Von Verfertigung der Schrauben auf der Drehbank wird 
dann die Nede fein, wenn vom Schraubenſchneiden überhaupt gehandelt 
wird. 

5) Die Drehbank dient aud) zu gewiffen Bearbeitungen der Metalle, 
twobei eine drebende Bewegung notbiwendig ift, ohne daß Theile des Mies 
talls weggefhnitten werden. Hierher gehört das Nändeln (Ränderi— 
ren) und das Drüden hohler Blecharbeiten. 

Das Rändeln (molelter, milling) beftcht in dem Eindrüden 
mannichfacher Verzierungen durd Anwendung Fleiner Rädchen (Rändel— 
räder, Krausräder, Schlagrädchen, Moletten, molettes, 
milling wheels) von gehärtetem Stable, weldye auf ihrem Umkreiſe die 
angemeffenen Vertiefungen oder Erhöhungen enthalten, in eine eiferne Gabel 
(Rändelgabel, porte-molette, milling tool, nurling tool, thrilling 
tool) gefaßt find, und gleih einem Drebftahle auf die Auflage geſtützt 
werden; wobei fie durd die Berührung mit dem umlaufenden Arbeits- 
ftüde fih von felbft um ihre eigene Achfe drehen. Die Fraufen Ränder 
runder Schraubenföpfe, mancherlei verzierte Reifen auf Mtetallarbeiten, find 
auf diefe Weife erzeugt; die Heinen Grübden auf den Bingerhüten werden 
oft mittelft Rändelrädchen hervorgebracht; beliebig breite verzierte Blech— 
ftreifen zu allerlei Zweden fann man, in Ermangelung anderer Mittel 
(insbefondere eines Walzwerks) dadurd erzeugen, daß man einen aus 
Blech gebogenen und gelötheten Reif auf ein zulindrifches hölgernes Futter 
ftedt, rändelt, dann auffdneidet und gerade biegt. Im größten Maßftabe 
hat man das Nändeln angewendet zur Verfertigung der vertieften Zeich— 
nungen auf den meffingenen oder Fupfernen Kattundrudwalzen, wozu eis 
gene Nändelmafhinen (Drehbank mit Leitfpindel, S. 315, melde 
auf dem Supporte zuerft den Meißel zum Abdrehen der Walze und dann 
das Nändelrad träat)”) erfunden worden find. 

Für die volltommene Wirkung eines Nändelrades wird vorausgefeßt, daß 
auf dem Umkreiſe des Arbeitsftüds die Zeichnung des Rades gerade fo oft 
Pla finde, als irgend eine ganze Zahl ausdrüdt. Da nun die Zeichnungen, 
welche man durch Rändeln bervorbringt, meift aus Fleinen, ſich wiederbolenden 
Theilen beſteht; fo wird jene Bedingung fat jedes Mal entweder ſogleich 
Statt finden, oder — wenn nicht — durch den Drud des Rades der Umtreis 
der Arbeit bald fih fo verkleinern, daß jenes der Kal ift. Eollte die Zeichnung 
größere Theile enthalten, und der Abdruck nicht rein ſondern doppelt ausfallen, 
fo ift durch ein geringes Abdreben des Arbeitsftüdes, um den Umfreis derfel: 
ben im nötbigen Maße zu verkleinern, leicht Hülfe zu fchaffen. — Die Rän— 
delräder werden ſelbſt wieder durch ein dem Rändeln ganz äbnliches Verfahren 
verfertigt; indem man ein Original:Rad vertieft und verkehrt gravirt, es här— 
tet, und dann biefes mittelft einer einfachen Vorrichtung in das noch weiche 
Rädchen durch Umdrehung eindrüdt. 





) Armengaud, II. 96. — Maſchine zum Eindrücken des Mufters auf den 
Rändelrädern felbft: Armengaud Il. 235. 
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Die Darftellung von Gefäßen und vielen anderen hohlen Gegen= 
fänden aus Blech, durch Drüden auf der Trehbanf (emboutir au 
tour, burnishing, —— in the lathe)“) ift eine Arbeit von der 
größten Wichtigkeit, da faft alle runden und ovalen Gegenftände jener 
Art fih fo weit jchneller, ſchöner und gleichförmiger erzeugen laffen, als 
durdy Anwendung des Hammers. Die gedrüdte Arbeit (spun work) 
bat daher in neuerer Zeit für die Verarbeitung aller Arten von Blech 
die Hammerarbeit zu bedeutendem Theile verdrängt. Das Wefentliche 
des Verfahrens befteht darin, daß auf der Drehbankſpindel (melde für 
ovale Gegenftände mit dem Dvaliverfe verfehen fein muß) ein Butter 
(mandrin) oder vielmehr ein Modell ganz von der Geftalt des zu er— 
zeugenden Stüdes angebradt, an diefem eine Blechſcheibe befeftigt, und 
Zegtere durd den Drud von Polirftählen (Drückſtählen) oder ge 
Ichliffenen Blutfteinen entweder über das Modell berumgelegt (Auf— 
ziehen), oder im die Vertiefung deffelben bineingedrüdt wird (Ein— 
dprüden, Drüden im engern Sinne). Beide Behandlungsarten werden 
oft in der Weife mit einander verbunden, daß man 3.3. zu einem etwas 
tiefen fchalenartigen Gegenftande das Blech anfänglid über ein Fonveres 
Butter aufzieht, die völlige Tiefe aber erft nachträglich durch Eindrüden 
in ein Fonfaves Butter erzeugt. — Die Butter oder Modelle find von 
hartem Holze (Weißbuchenholz, Buchsbaumholz, Podhol), felten von 
Meſſing, und müſſen aus zwei oder mehreren Theilen zuſammengeſetzt 
werden, wenn die Geftalt des Arbeitsftüds es mit ſich bringt, daß der 
fertige Gegenſtand von einem ganzen Futter nicht losgenommen werden 
könnte. Die Drückſtähle ſind wie Drehſtähle in Hefte gefaßt, am Ende 
platt zugerundet oder auf andere entſprechende Weiſe geformt, dürfen aber 
durchaus keine ſcharfen Kanten oder Spitzen enthalten. Sie werden auf 
die Auflage der Drehbank geſtützt und auf eine Weiſe geführt, welche 
durch Worte allein nicht deutlich zu machen iſt. Um das Gleiten des 
Drückſtahls auf dem Bleche zu befördern, taucht man Erſtern in Seifen— 
waſſer (bei plattirtem Bleche), oder beſtreicht das Blech mit Fett (bei 
Tomback, ſchwarzem und verzinntem Eiſenblech ꝛc.). Stählerne Rädchen 
nach Art der Rändelräder müſſen öfters die Stelle des Drückſtahls ber— 
treten. Sehr oft kann und muß man beim Aufziehen über konbere 
Butter zu Anfang zwei Drückſtähle zugleih (mit jeder Hand einen) an— 
wenden, und fie auf den entgegengejegten Flächen des Bleches anlegen, 
damit diefes Feine Falten zieht, indem es fi allmälig den Umriffen des 
Butters anfchmiegt. Diefe Wirkung ift der Erfolg zweier vereinter Be— 
wegungen, nämlich der Umdrehung des Arbeitsftüds und der nad den 
Umftänden modifijirten Führung der Stähle. Manche Gegenftinde erfor= 
dern nad) einander die Anwendung mehrerer Butter von verſchiedener 
Da So gelingt es z. DB. aus einer ebenen Blechſcheibe ein zhlindri— 


*) Tehnolog. EncyPlopädie, Bd. IM. ©. 315. — Holtzapffel, T. 395. — 
Die Kunft des Metalldrüdense, von H. 5 Böttger. Leipzig, 1840. — 
Deutiche Gewerbezeitung, 1845, ©. 6, IH. — Polytechn. Journal, Bd. 
96, ©. 11. — Polytechn. Gentralbl. I. (1844) ©. 308. — Berliner 
Gemwerbeblatt, XV. (1845) ©. 19. 
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ſches Rohr zu bilden, indem-man Erſtere anfangs über ein fhunpf (ab— 
geftußt) Fonifches Butter zieht, den gebildeten trichterartigen Hohlkörper 
auf ein zweites, ſchon weniger verjüngtes Yutter bringt u. f. f., bis man 
zulegt, nad einem fehr ſchlank Fonifchen Butter, ein ganz zhlindriſches an— 
wenden kann, um die Arbeit zu beſchließen. Je weiher das Blech ift, 
defto leichter gelingt die Arbeit des Drüdens; daher diefe bei Zinn und 
Britannias-Metall, Kupfer (rotbem und plattirtem) und bei feinem Silber 
mit diel weniger Mühe von Statten gebt, ald bei Meſſing, Tombaf, le— 
girtem Silber, oder gar bei Argentan und (ſchwarzem oder verzinntem) 
Eifenbleh. Für die Bearbeitung größerer Gegenftäinde, namentlih von 
Eiſenblech, kann fehr zweckmäßig eine eigens bierzu gebaute Drückdreh— 
banf (tour presseur, tour a emboulir) gebraucht werden, bei meldyer 
die (dur Zahnräder umgedrehte) Spindel vertifal, alfo die Fläche. des 
eingefpannten Blechs horizontal ift, meil diefe Stellung größere Kraft: 
anwendung und Bequemlichkeit im Gebraude des Drüdftahls gewährt, 
welcher Letztere an einem gehörig nach allen Richtungen beweglichen Hebel 
angebracht wird”). 

Es ift natürlich, daß dur die Umwandlung feiner Form das Blech an 
gewiffen Stellen mehr, an anderen weniger ausgedehnt und dadurch dünner 
wird. Wird an einer Stelle das Metall zu dünn, jo reißt es leicht durch, be: 
fonderd wenn man nicht die Vorſicht braucht, durch Ausglüben die entftandene 
Härte und Steifbeit zu vertreiben, in fo fern dieß nöthig ift. Bei ziemlich 
tiefen Gegenftänden (namentlih aus Meffing:, Argentan:, Silber:, Eiſenblech) 
muß das Ausglühen mehrmals im Laufe der Bearbeitung vorgenommen wer: 
den; dagegen ift e8 natürlich bei Weißblech und bei plattirtem Kupfer unan— 
wendbar: bei Erfterem wegen des fchmelzbaren Zinnüberzuges, bei Letzterem 
aus dem ©. 165 angegebenen Grunde. Gegenflände von Meffing oder Tombak 
reißen oder brechen beim Glühen fehr leicht, in Zolge der durch das Drüden 
entftandenen großen Spannung, wenn man nicht die VBorficht braucht die Stücke 
vorher, nachdem fie vom Kutter abgenommen find, am Rande mit einem höl— 
jernen Hammer zu überhämmern, wodurd ihnen jene Spannung großentbeils 
benommen wird. Aus etwas ftarfem Bleche gedrüdte Gegenftände werden oft 
noch abgedrebt, welche Arbeit unmittelbar auf das Drüden folgt, während das 
Stüd noch auf dem Futter oder Modelle figt. 


2. Drehſtuhl (tour d’horloger, tour à l’archet, turn- 
bench, turn**). 


Zur Berfertigung Peiner und feiner gedrehter Arbeiten ift der Dreh— 
ftuhl dem Uhrmacher und Mechaniker ganz unentbehrlich. Man unters 
jheidet unter den allgemein angewendeten Drebftühlen zwei Hauptarten, 
nämlih den Stiften-Drehſtuhl und den Doden-Drebftubl. Das Gemein 
Ihaftlihe aller Drebftühle, wodurd fie fih von der Drehbank unterſchei— 
den, ift: daß auf denfelben die Arbeit eine abwedhfelnde Umdrehung 
erhält, weldhe ihr, wie den NRollenbohrern (S. 269) mittelft des Dreh— 


*) Brevets, XXXV. 281. — Polytechn. Gentralbl. 1839, Bd. 2, ©. 1082. 
Polytehn. Journal, Bd. 48, ©. 45. 

) Zechnolog. EneyPlopädie, Bd. IV. Artifel: Drebftubl. — Jahrbücher 
IV. 267; V. 46. — Geißler'8 Uhrmacher, I. 80. 
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bogens (archet, archelet) gegeben wird. Nur während die Drehung 
nad der Einen Seite bin gerichtet ift, Bann der Drebftahl angreifen und 
ſchneiden; in den Zwifchenzeiten, wo die umgekehrte Drehung Statt fin= 
det, muß er auf der Auflage zurüdgezogen, etwas von der Arbeit entfernt 
werden. Der Arbeiter bewegt mit einer Hand den Drehbogen, und führt 
mit der andern den Drebftabl. Die Drebftühle haben Fein eigenes Geftell, 
fondern werden beim Gebraud im Schraubſtocke befeftigt. ; 

Der Stiften=-Drebftubl (gemeine Drebftubl, Drebftubl 
ohne weitere Bezeihnung) befteht aus einer vierfantigen eifernen, ober= 
flächlich verftählten (eingefekten, S. 29) Stange von 6 bis 12 Zoll oder 
mebr in der Länge, auf welcher eine feſtſtehende und eine bewegliche Dode 
(poupee) ſteht. Die Lektere fann der Erftern nad Erforderniß genäbert, 
und an dem ihr gegebenen Plage auf der Stange befeftigt werden. Beim 
Gebrauche des Drehſtuhls ift die Stange borizontal, und die Doden 
ftehen fenfreht. Durch den Kopf oder oberften Theil einer jeden Dode 
geht ein zulindrifher Stift, der in der Durdbohrung des Kopfs vers 
jhiebbar und mittelft einer Druckſchraube feitzuftellen if. Die Achſen 
beider Stifte fallen in eine und diefelbe gerade Linie, welche zur Stange 
des Drebftuhls parallel if. Ieder Stift bat an einem Ende eine genau 
gedrehte fonifhe Spike, am andern ein Fleines koniſches Grübchen. Je 
nahdem man diefes oder jene zum Einfpannen eine& Arbeitsftüds ges 
braucht, fchiebt man die Stifte fo in die Doden, daß die Grübchen oder 
die Spitzen einwärts gefehrt find. Ein mehr langes als dides Arbeits— 
ſtück wird gewöhnlich zwiſchen die Spiken der Stifte eingelegt, wie beim 
Finfpannen zwiſchen Spiken auf der Drehbank;z nur gewährt der Dreh— 
ſtuhl den Vortheil, daß damit immer zwifhen todten Spiken (S. 313) 
gedreht wird, weil die Stifte unbeweglid bleiben. Befigt die Arbeit an 
ihren Enden Spigen, fo legt man diefe zwifchen die Grübden der Stifte. 
Eine meffingene Drebrolle (cuivrot, ferrule, ferril), welde in der 
Mitte ein rundes Loch enthält, wird feſt auf die Arbeit geftedt, und um 
diefelbe die Darmfaite des Drehbogens gefhlungen. Häufig gebraudt man 
aub Schraubrollen (cuivrot A vis, screw-ferrule), welde von 
Stahl, durd den Mittelpunkt in zwei Theile zerfchnitten und vermittelft 
zweier Schrauben jufammengehalten find. Eine foldhe Rolle kann für 
Arbeitsſtücke von etwas verſchiedener Dide mit gleicher Bequemlichkeit ge= 
braucht werden, namentlid wenn nit der zum Einlegen der Saite be= 
flimmte Spurfrany, fondern nur der zum Veftflemmen auf dem Arbeits= 
füde dienende Theil zerſchnitten iſt'). — Sceibenförmige Arbeitsftüde 
werden mittelft eines runden Loches in ihrem Mittelpunfte auf einen 
Drebftift (arbre, arbor, turning arbor) geftedt, d. b. auf eine ſchlank 
fonifhe, an beiden Enden mit Spigen verfebene, ftäblerne Achſe, auf 
welcher fi die Drehrolle befindet. So bleiben beide Flächen de& Arbeits— 
füdes frei und zugänglid; aber daffelbe kann fi manchmal durd den 
Angriff des Drebftabls losdrehen. Iſt dieß zu befürdten, fo ziebt man 
die fo genannten linken Drebftifte (arbre & vis, arbre à rebours, 


) Mittbeilungen, Lief. 12 (1837), S. 324. — Polytechn. Journal, Bd. 
66, ©. HT. 
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screw-arbor) vor, welche nebft der Drehrolle noch eine meffingene Scheibe, 
und zunächſt an diefer ein Schraubengewinde zum Aufſchrauben (nicht 
Aufſtecken) der Arbeit befigen. Jenes Gewinde ift ein linkes, damit 
nicht dur den MWiderftand beim Abdreben die Arbeit los wird und fi 
abſchraubt. Die Scheibe dient der einen Fläche des Arbeitsftüdes zur Ans 
lehnung. In Fällen, wo das Loch eines Gegenftandes nidt durch ein 
. Schraubengewinde verdorben werden darf, wendet man den linken Dreh— 
ftift mit Mutter (screw arbor with nut) an, bei weldem das Ar— 
beitsftüd bloß lofe aufgeftedt und durch eine vorgelegte Schraubenmutter 
befeftigt wird. Diefe Mutter drüdt auf einen glatten ftählernen Kegel, 
der über das Gewinde des Drebftifts aufgefhoben ift, und — indem er 
in das Lod des Gegenftandes eindringt — Letztern zentrirt (d. h. fein 
Nundlaufen bewirkt). lache, feheibenförmige Stüde, melde Fein Loch im 
Mittelpunfte enthalten, werden auf einem Drebftift von befonderer Bauart 
(arbre & cire) mit Siegellad aufgefittet. 

Die-Auflage des Stiften-Drehſtuhls ift auf der Stange zwiſchen 
den beiden Doden angebracht, ſtimmt im Wefentlihen mit der Auflage 
bei der Drebbanf überein, und ift einer Verſchiebung längs der Stange, 
einer Verſchiebung rechtwinfelig gegen diefelbe, einer Erhöhung und Er— 
niedrigung, endlich einer Drehung um fi felbit fähig. 

Der Docken-Drehſtuhl (deffen Anwendung viel befhränfter ijt) 
gleicht ganz und gar einer Fleinen Prisma-Drehbank, indem er eine fürms 
lihe Epindel befitt, welche mittelft ihrer Rolle und des Drebbogens in 
Bewegung gefeßt wird. Die Spindel ift zwiſchen einer Vorder und Hin— 
terdode gelagert; eine dritte, auf der Stange verjdiebbare Dode, mit einer 
Spitze, leiftet bier die Dienfte des Neitftods (S. 310, 311). Bon der Dreh— 
banf ift der Doden-Drebftuhl jedoh in der Stellung verfdieden, indem 
fih die Spindel jur Rechten des Arbeiters befindet. Die Arbeitsftüde 
werden an der Spindel mittelft Fleiner hölgerner oder eiferner Futter, zus 
weilen auch durd Auffitten u. f. w. befeftigt. Die Auflage gleicht in 
allen Punkten der des Stiften= Drebftuhls. Die Vorderdode nebſt der 
Spindel kann abgenommen, und dann der Drehftuhl mit den beiden übri— 
gen Doden als Stiften-Drebftuhl gebraudt werden. 

Tour à plaque nennen die Franzofen einen Dodendrehftubl mit mefiinge: 
nem Sceibenfutter zum Ginfpannen flacher Gegenftände (Ubrplatten u. dgl.), 
welche im Kleinen Das ijt, was im Großen die Sceibendrebbanf (S. 319). 

Das gewöhnlichite Drebwerkzeug für beide Arten des Drebftuhls ift 
der Grabſtichel, Drebftidel, graver (S. 316); viel feltener werden 
Hafenftible und andere gebraucht. 

Verfchiedene eigenthümlich gebaute Drebftühle, melche für befondere Ar- 
beiten in der Uhrmacherfunft ihre Anwendung finden, müffen bier übergangen 
werden. — 

Ovalbreben. — Das bisher über das Drehen auf der Drebbanf und 
dem Drehftuhle Gefagte gilt von dem Nunddreben. Beim Ovaldreben iſt 
die Abſicht, dem bearbeiteten Gegenftande eine folche Geftalt zu geben, daß 
alte feine Suerfhnitte elliptifch find. Dieß erreiht man dadurch, daß die 
Umdrehungsachſe des Arbeitsſtücks fi) während der Dauer einer jeden vollen 
Umdrehung regelmäßig verändert, und nach und nad alle Punke einer geraden 
Linie von beliebiger Länge durchläuft, welche man fich rechtwintelig durch bie 
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Achſe der Drebbanfipindel im der Umdrehungs-Ebene des Arbeitsſtücks gezogen 
denkt. Die Richtung diefer Linie bezeichnet die Lage der großen Achſe der 
Ellipſe, fo wie ihre Länge den Interfchied zwiſchen der großen und kleinen 
Achſe ausdrüdt. Die Entfernung der Umdrehungsachſe (Achſe der Epindel) 
von der Schneide des Drebitabls gibt die Hälfte der Fleinen Achſe der Ellipfe. 
Denft man fih nemlih auf dem elliptiichen Querfchnitte der Arbeit von jedem 
Ende der großen Achſe a b berein ein Stück derfelben abgeſchnitten, welches 
der halben Fleinen Achfe gleich it, und nennt man die Endpunkte diefer Ab: 
fhnitte ce und d; fo gibt der Abſtand ce d den Ueberſchuß der großen Achſe 
über die Pleine, welcher gleich Null wird, wenn die Ellipfe in einen Kreis 
übergebt. Man tbeile e d in n gleiche Theile, und bezeichne die Theilungs— 
punfte der Reibe nach mit 1, 2,3, 4 u. f. w.; ferner nebme man an, es 
gebe beim Anfange einer Umdrehung die Umdrehungsachſe durd den Punkt ec, 
fie verändere aber ihre Lage allmälig und mit gleichmäßiger Geſchwindigkeit 


1 
dermaßen, daß fie nad En der Umdrehung durd den Punkt 1, nad 
n 





3 
der Umpdrebung durd den Punkt 2, nad a. ber Umdrehung durch ben 
n 


Punkt 3 gebt, u. f. w. Nad Br oder 1/, Umpdrebung wird natürlich der 
Punkt d in der Drehungsachſe liegen. Auf gleiche, nur entgegengefegte Weife 
gebe die Drehungsachſe allmälig wieder zurüd, fo daß mad) "T- einer Um: 
drebung der mächfte Theilungspunft an d im diefer Achſe liege, u. f. f., worauf 
nad) Zu oder einer ganzen Umdrehung die Achſe wieder ihre anfängliche 


Lage einnimmt. — Es leuchtet ein, daß man, obne an der Erfdheinung etwas 
zu Ändern, die Drehungsachſe als an fi unveränderlich, und das Arbeitsftüd, 
unabhängig von deſſen Umdrehung, dergeftalt verfchiebbar annehmen kann, 
daß die Punkte c, 1, 2, 3, 4.2.2.0. bis d nad einander in die Drebungs: 
achfe zu liegen fommen. Auf dem Umfange der elliptiihen Figur befinde fid) 
ein unbewegliher Punkt (die Epige oder Schneide des Drebftahle), deffen Ent: 
fernung von der Umdrehungsahje — a ce oder b d, alſo glei der halben 
kleinen Achfe des elliptifchen Querſchnitts iſt. Zu Anfang der Umdrehung be: 
2 





finde fich biefer feite Punkt in a, nad — Umdrehung in x, nach 
n n 


3 n 
Umdrehung in x’, nad — Umdrehung in x“, ...... nach — oder . 
n n 


n-+-1 s n-+-? 
Umpdrebung in b, nad — Umdrehung in y, nach 2 Umpdrebung in 
n n 


— n-n 


Umdrehung in y’...... nad) — oder einer ganzen Um— 





v’, nad) 


drebung — in a. Nach dem — iſt der Abftand bes feiten Punktes 
von dem Mittelpunfte der Umdrehung unwandelbar = a c oder b d, und 
eben fo greß müffen daher die Abftände oder Halbmeffer Ix, 2 x’, Ixt .. . ... 
überhaupt alle die Linien fein, welche man erhält, wenn ein jeder von den 
Punkten x, x, x... Y Ya Pooonne des elliptiichen Umfanges mit dem 
ibm zugebörigen Umdrebungspunfte (1, 2,3, 4, u. f. w.) verbunden wird. 
Hieraus gebt von felbft die Beichaffenheit der "Suerfhnitte bervor, welche das 
Arbeitsftük annehmen muß, indem der Drebitabl von dem Umkreiſe deifelben 
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wegnimmt, was ben konſtanten Halbmeſſer ac = b d überſchreitet. Man 
fiebt aber au, daß — für eine bejtimmte Größe von ce d — bie hervorges 
brachten Ellipfen oder Ovale, wenn fie von verjchiedener Größe find, nicht 
einander ähnlich fein fönnen; fondern daß die große Achſe, von welder ein 
Theil (mämlih e d) unverändert bleibt, in viel geringerem Berbältniffe ab» 
nimmt, als die Bleine. Daber fallen die Ellipfen defto mehr in die Länge ge: 
zogen aus, je Pleiner fie find: ein Uebelſtand, der es in der Regel nicht er: 
laubt, ein Arbeitsftüd oval zu drehen, deffen Querfchnitte an verjchiedenen 
Stellen eine fehr ungleihe Größe haben. — Die Vorrihtung zum Ovaldreben 
(da8 Ovalwerf, ovale, machine à ovale, oval chuck)*’) kann an jeder ge: 
mwöhnlichen Drebbanf angebracht werden, die dann in Beziehung auf dieſen 
Gebrauh den Namen Oval-Drebbanf (tour & ovale) erhält. Das ge: 
wöhnlichite Ovalwerf beftebt aus einem ftarf gebauten meflingenen oder eifer: 
nen Futter, welches auf das vordere Ende der Drehbankſpindel aufgeſchraubt 
wird, und in feiner vorbern vertifalen Fläche einen geraden Schieber enthält. 
Auf dem Mittelpunßte dieſes Schiebers wird mitteljt gewöhnlicher Futter die 
Arbeit befejtigt. Die Spindel ift (hinter. dem Ovalwerke) von einem eifernen, 
freisrunden Ringe umgeben, ber mittelft zweier Schrauben auf der vordern 
Fläche der Vorderdocke befeftigt wird, und mehr oder weniger erzentrifch (in 
Bezug auf die Spindel) geftellt werden kann. Zwei Anfäge des fhon erwähnt: 
ten Sciebers umfaffen den Ring an entgegengefegten Punkten, und durch dieje 
Beranftaltung muß der Schieber ſich bei jeder Umdrehung ein Mal bin und 
ein Mal ber fchieben, um fo viel als die Erzentrizität des Ninges beträgt. 
Der Betrag diefer Schiebung ift jene Größe c d, von welder in der obigen 
Erklärung die Rede war; nur ilt die Gefchwindigfeit der Echiebung nicht, wie 
dort angenommen, in der Art gleihförnig, daß jedem gleichen Umpdrehungsbo:- 
gen des Arbeitsjftüds ein gleich großes Fortfchreiten in der Schiebung ent: 
fprähe. Hierdurch ändert fi indeffen der Charafter des Ovals nicht ehr 
bedeutend. 


B. Guillodiren (guillocher). 


Man nennt Guillodirung, guillodirte Arbeit (guillo- 
chis) eine eigenthümlihe, der Gravirung verwandte Verzierung, welche 
aus feinen oder ftarfen, in Vletallflähen durd eine Grabftidel-Spike 
eingefchnittenen Linien befteht, und mittelt Guillochirmaſchinen 
(machine à guillocher, tour à guillocher) hervorgebradht wird “). 

Wenn man auf der vertifalen Endflähe eines Arbeitäftüdes, welches 
fi) auf der gewöhnlichen Drehbank befindet, einen fpikigen Drehſtahl un— 
beweglih anhält; fo ſchneidet der Letztere eine Kreislinie ein, deren Mittel- 
punkt in der Umdrehungsadfe, alfo in der verlängerten Achſe der Spin= 
del liegt, und deren Halbmeffer verfhieden ausfällt, je nahdem die Spike 
näher oder weniger nahe an der Umdrehungsachſe jid befindet. Mehrere 
auf ſolche Weiſe herborgebrachte Kreislinien werden natürlich konzentriſch 
ausfallen müffen, find alfo zu einer eigentlihen Verzierung nur fehr uns 
vollfommen geeignet. Ein Schritt weiter geſchieht dadurch, daß man 
Kreife von verſchiedener Größe an verſchiedenen Stellen außerhalb des 


*) Geißler'8 Drechsler, II. 60; IN. 2, Abtheil. S. 42. 


**) Geißler'8 Drechsler, I. IH. — Technolog. Encyklopädie, Bd. VI. Ur: 
titel: Guillochiren. — Jahrbücder, VII. 1. 
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Mittelpunftes der Arbeit anbringtz denn durd geſchmackbolle Austheilung 
und Verſchlingung folder Kreife Fünnen fehr zierliche Zeihnungen herbor— 
gehen. Für diefe Art Arbeit dient der jo genannte Verſetzkopf (ex- 
centrique, eccentric chuck) *’), eine meffingene oder eiferne Freisrunde 
Scheibe, melde auf dem vordern Ende der Drehbankſpindel gleih einem 
Butter aufgefhraubt wird, und in der Mitte ihrer Fläche einen geraden 
Schieber enthält, der durd eine’ Schraube zwiſchen zwei Leiſten mit Fal— 
zen bewegt werden kann. Im Mittelpunfte des Schiebers wird mittelft 
eined gewöhnlihen Butterd dad Arbeitsftüd eingefpannt. Entfpridt der 
Mittelpunkt des Scieberd durch feine Stellung dem Mtittelpunfte der 
Umdrehung (d. h. der Spindeladje), fo läuft die Arbeit rund, und der 
Ball ift von dem vorigen (bei Anwendung der Drehbank ohne Berfeß- 
kopf) nicht verſchieden. Nüdt man aber den Schieber mehr oder weniger 
aud dem Mittelpunkte der Platte, fo geht die Umdrehungsachſe durd) 
einen Punkt der Arbeit, welcher außerhalb des Mittelpunftes derfelben 
liegt, und diefer ercentrifhe Drehungspunft gibt nun den Mittelpunft für 
die Kreislinien an, welche ein angehaltenes fpigiges Werkzeug auf der 
Fläche der Arbeit erzeugt. Kommt endlid) noch eine einfadhe Vorrichtung 
hinzu, dur melde die Arbeit auf dem Schieber um fidh felbft gedreht 
werden kann; fo ift es leicht, Kreife an allen beliebigen Stellen der Ar— 
beitsflähe anzubringen. Durch Verbindung des Dvalwerfes mit dem Ver— 
feßfopfe erzeugt man mit Ellipfen (Dvalen) das Nämliche, was mittelft 
des Verſetzkopfs allein nur mit Kreifen erzielt werden Fann. 


Alle diefe Verzierungen, fo bedeutende Mannichfaltigkeit fie zulaffen, 
werben doch hierin noch von den eigentlihen Guillodirungen übertroffen. 
Die Mafhinen zum Guillodiren find entweder Drehbänfe, melde aud 
zugleich zum Nunddrehen gebraudt werden können (Patronen=Dreh- 
banf, tour à roselles, rose engine) oder eigentlihe Guillodir= 
Mafhinen, melde bloß zum Guillodiren dienen, Beide flimmen im 
Mefentlihen mit einander überein. Sie enthalten gleich einer gewöhn— 
lihen Drehbank eine Spindel, welche aber in viel langfamere Umdrehung 
gefeßt wird, als beim Runddrehen; und einen. Support, auf welchem der 
Grabſtichel oder fpigige Drehſtahl eingefpannt ift, fo jedoh, daß er fi 
für jede neue Linie an eine andere Stelle der Arbeit verjegen läßt. Auf 
der Spindel find mehrere meffingene oder eiferne (am beften ftählerne 
und gebärtete) Scheiben mit auögezadtem oder ausgefchweiftem Rande 
(Patronen, rosettes, rosetts) angebracht, meldye ſich zugleih mit der 
Spindel felbft umdrehen. Lebtere ift fammt ihren beiden Doden zwischen 
zwei Spiken am Buße der Doden wie um eine Achfe beweglich; fie kann 
mithin nad Art eines umgekehrten Pendels hin und ber fhmwingen, und 
die Ebene diefer Bewegung ift rechtwinkelig gegen die Zage der Spindel. 
Neben der Spindel befindet fi ein ftumpfer, abgerundeter und fein po= 
lirter ftählerner Stift (der Anlauf, Tafter, touche, touch), der un— 
beweglih in horizontaler Rihtung und in der Höhe der Spindel liegt. 
Eine Beder oder ein Gewicht zieht die Spindel ununterbroden nad der 
Seite ded Anlaufs, fo daß fid) der Umkreis derjenigen Patrone, melde 


— — — — — 


*) Karmarſch, Mechanik, S. 110. 


330 Guillochiren. 


eben im Gebrauch iſt, mit einer gewiſſen Kraft gegen den Anlauf lehnt. 
Man ſieht hiernach leicht ein, daß die Spindel bei ihrer Umdrehung nicht 
rund laufen kann; ſondern daß ſie jedes Mal, wenn eine Herborragung 
der Patrone gegen den Anlauf kommt, dieſem Letztern ausweichen, dagegen 
ſich ihm nähern muß, wenn eine eingeſchnittene oder vertiefte Stelle der 
Patrone eintritt. Daher muß die von dem Grabftichel auf der Arbeits: 
fläche eingefchnittene Linie eine verjüngte Kopie von dem Umkreiſe der 
Patrone fein, d. b. ein Kreis mit all den Muszadungen und Einbieguns 
gen, melde ſich auf der Patrone befinden. 

Soll Guillodirung auf der zhlindriſchen Fläche eines runden Arbeits= 
ſtückes erzeugt werden, fo erleidet die befchriebene Einrichtung einige, Ab— 
änderung. Die Spindel muß ſich dann in feitftebenden Lagern bloß 
rund dreben, dagegen aber die Fähigkeit befiken, ſich in diefen Lagern 
der Länge nad zu ſchieben. Die Patronen haben ihre Auszackungen nicht 
auf dem Nande, fondern an dem äußerften Umkreiſe der Fläche, wo dies 
felben ähnlich wie die Zähne eines Kronrades bervorragen (daber folde 
Patronen couronnes genannt werden). Anlauf und Gegengewicht oder 
Feder find dem gemäß angebradt. Der Grabftidhel ſteht rechtwinkelig 
gegen die Spindel, und berührt den Umkreis oder die zulindrifhe Fläche 
der Arbeit. Drebt ſich Leßtere, fo ſchiebt fie fih auch, der Geſtalt der 
Patrone entfpredhend, in der Richtung ihrer Achſe bin und ber, bewirkt 
alfo, daß die eingefchnittenen Linien gejchlängelt erjcheinen. 

Beim Guillodiren auf der ebenen Fläche kann auch das Ovalwerf in 
Anwendung gefegt werden, wodurdh man, flatt gezadter oder ausgeichweifter 
Kreislinien, dergleichen Ellipfen bervorbringte. — Die vfeillirende Bewegung 
des ESpindelgeftels an din Patronen-Drehbänfen kann erfpart und die Arbeit 
bedeutend vereinfacht werden, indem man eine dem DOvalwerfe (S. 328) gleidye 
Borrichtung bemußt, nur ftatt des glatten Ninges eine ringförmige auf dem 
äußern Umkreiſe beliebig gezadte Patrone anbringt, welche konzentriſch oder 
erzentrifch «in Beziebung zur Spindel) geftellt werden kann, wodurd im erjtern 
Falle Freisförmige, im legtern Falle ovale Guillodhirung entiteht. Die Spindel 
bat alſo bei diefer Anordnung Feine andere Bewegung als die Achſendrehung, 
und das mittelit des Ovalwerks mit ihr verbundene Arbeitsſtück empfängt die 
von dem Umriffe der (unbeweglichen) Patrone geforderten Pleinen Schiebun: 
gen’). — Gigentlihe Gutllohirmafchinen baut man zuweilen mit vertifaler 
Spindel, alſo horizontal liegenden Patronen **). 

In den bisher bejprodenen Fällen find die Linien der Guillochirung 
ſolche, welche in fich felbft zurüdfehren. Man wendet diefe Art gewöhn— 
lih auf den Uhrgehäuſen, aber aud) fonft am bäufigften an. Für Ges 
genftände von ediger Geftalt (wie Dofen u. dgl.) wählt man dagegen 
häufig eine Guillodirung, deren Linien in gerader Richtung ſich erſtrecken, 
dabei aber verjchiedentlih geſchlängelt oder gezadt find. Es ergibt ſich 
von felbft, daß bierbei an die Stelle der Drebung des Arbeitsſtücks eine 
geradlinige Bewegung deffelben treten muß. Die Einrichtung bierzu läßt 
ſich mit der gewöhnlichen Guillochir-Maſchine verbinden, wenn man die 
Spindel, ftatt die Arbeit unmittelbar an derfelben zu befeftigen, am vor— 
dern Ende mit einem feingezahnten Rade verbindet, weldyes in eine ſenk— 


— —— — — 
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recht ſtehende Zahnſtange eingreift, und mit dieſer die Arbeit in gerader 
Richtung auf und nieder bewegt; zu welchem Behufe die Umdrehung der 
Spindel abwechſelnd nad einer und der andern Seite Statt finden muß. 
Hätte die Arbeit Feine andere Bewegung als die Hebung und Senkung, 
fo würde der feititehende Grabſtichel nur gerade Linien einfchneiden. In— 
dem aber die Spindel, während fie ſich dreht, durd die Wirfung der Pas 
tronen und des Anlaufs zugleich feitwärts ofeillirt, theilt fie diefe zweite 
Bewegung ebenfalld und unverändert der Arbeit mit, wodurd die Linien, 
ftatt gerade, geſchlängelt ausfallen müſſen. 

Man bedient ſich aber zu geraden Guillodirungen auch einer eigenen 
Mafhine Quarré-Maſchine, machine carree), welde nur bierzu 
beftimmt ift. Die Patronen find bierbei geradlinia, und ftehen ſenkrecht; 
ihre. Geftalt ift die eines willkürlich ausgezadten Lineals, gegen welches 
der Anlauf fih durd den Zug eines Gewichtes oder den Drud einer Fe— 
der anlehnt. Das Arbeitsftüd hat, nebſt dem Anlaufe, eine fenfredht auf 
und nieder gehende Bewegung mittelft eines Schiebers, auf welchem es 
fih befindet; zugleih muß es aber auch einer Drehung um fid) jelbit 
fäbig fein, damit man Linien nad allen Richtungen darauf ziehen Fann. 
Daß, und wie, die unbewegliche Patrone mittelft des Anlaufs die feitwärts 
gerichteten Ausweichungen oder Dfeillationen des Arbeitsftühs herborbrin— 
gen müſſe, ergibt ſich von felbft, wenn nod angeführt wird, daf auf den 
VertifaleScieber, durch deffen Bewegung die Arbeit auf und nieder gebt, 
zunächſt ein Horizontale Schieber (um jene Dfrillationen zu geftatten) anz 
gebracht, und auf diefem erjt das Arbeitsſtück eingefpannt ift. 


XVIII. Mittel zur Verfertigung der Schrauben *). 


Bei der Mannichfaltigfeit und Wichtigfeit der Schrauben ift e8 une 
erläßlich, bier einleitende Vemerfungen über mehrere, die Beſchaffenheit und 
den Gebrauch der Schrauben betreffende Punfte vorauszuſchicken. 

1) Die Schraube (vis, serew) wird bekanntlich theoretifh ala 
eine mit gleichbleibender Neigung um einen Zhlinder gelegte fchiefe Fläche 
betrachtet. Sie befteht aus zwei Theilen, welche in der Anwendung ftets 
zufammenmwirfen müffen, nämlich der eigentliben Schraube (Schrau— 
benfpindel, Spindel, auswendigen Schraube, vis, screw, 
und der Schraubenmutter, Mutterfhraube, Mutter, ins 
wendigen Schraube (&crou, female screw, inside screw, nut, 
screw-nuf). Dan nennt die Erhöhungen und Vertiefungen der Schraube, 
am gewöhnlichften aber nur die Erjteren, melde bei der Spindel auf der 
äußern Fläche eines Zylinders, bei der Mutter im Innern einer zhlindri— 
fhen Höhlung herumgelegt eriheinen, Gewinde oder Schraubenger 
winde (flet, worm), und jeden einzelnen Umgang des Gewindes einen 
Gang, Schraubengang, Gewindgang, (pas, thread) ; wonad) 
es zu verftehen ift, wenn man von den Hohen und den vertieften 





*) Zechnolog. Encyklopädie, Bd. XIII. Artikel: Schrauben. — Werk: 
zeugfammlung, S. 91. — Jahrbücher, IV. 363. — Karmarſch, Mechanik, 
S. 89. — Art du Serrurier, parlloyau, p. 6, 10. — Holizapflel 11, 577, 
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Gängen fpridt. Den Winkel, welchen die ſchräge Richtung der Schrau— 
bengänge mit einer gegen die Achſe der Schraube redhtwinkeligen Ebene 
bildet, nennt man den Neigungsmwinkel. Unter Steigung des Ge— 
windes (pich), aud Höhe oder Weite des Schraubenganges, 
Ganghöhe, verfteht man die Entfernung zwifchen Anfang und Ende 
eines einzelnen Ganges, gemeffen in der-Nichtung der Achſe; mit anderen 
Morten: diejenige lineare Größe, um welche das Gewinde auf einem vollen 
Umgange längs der Schraube fortrüdt. Die Sangbreite, d. bh. bie 
fürperlibe Stärfe des hohen Ganges ift fehr oft von der Steigung oder 
Gangböhe verſchieden, da fie den vertieften Gang nicht mit begreift, und 
bei vielen Schrauben der vertiefte Gang eine ſolche Geftalt hat, daß die 
hoben Gänge nicht unmittelbar an einander grenzen. Den jhlindrifchen 
Körper, welcher übrig bleiben würde, wenn man von der Schraubenſpin— 
del die hohen Gänge vollftändig wegnähme, nennt man den Kern (noyau) 
der Schraube. Tiefe des Gemindes ift die Differenz zwiſchen dem Halb— 
meffer des Kerns und dem Halbmeſſer der Schraube mit Gewind. 

Bon einer guten Schraube müffen folgende Forderungen erfüllt werben: 
a) die Gänge des Gewindes müffen von einer dem Zwede und dem Durch: 
meſſer der Schraube angemeffenen Steigung und Stärfe fein; b) die Steigung 
des Gewindes muß in allen Theilen deffelben ganz gleich feinz e) die Spindel 
ſowohl als die Höhlung der Mutter muß ganz gerade, genau rund und überall 
von gleichem Durchmeifer fein; d) das Gewinde muß glatt und rein ausge 
arbeitet fein, um feine unnötbige Reibung bei der Bewegung zu veranlaffen ; 
e) die Spındel muß genau im die Mutter paffen, ohne fich zu Plemmen oder 
zu fchlottern, zu welden Bebufe es notbwendig it, daß der Durchmefler des 
Kerns gleich fei dem Durchmeffer der Mutter an dem innern Rande der Gänge. 


2) Bei der Anwendung der Schraube wird bald die Spindel bald 
die Mutter in drebende Bewegung geſetzt. Die unmittelbare Bolge der 
Drehung ift ein geradliniges Bortfdreiten in der Richtung der Achſe, 
welches für jede ganze Umdrehung fo viel beträgt, als die Steigung des 
Gemwindes. Uebrigens find beide Bewegungen (Drehung und Fortſchrei— 
tung, zufammen die Shraubenbemwegung bildend) in fo fern von 
einander unabhängig, als fie eben fowohl vereinigt an der Spindel oder 
an der Mutter, wie auch getrennt (d. h. die Drehung an der Spindel, 
dad Fortſchreiten an der Mutter, oder umgekehrt) vorfommen. 

Iſt demnad bie Mutter unbeweglich, fo erfolgt durch die Drehung der 
Spindel zugleih an dieſer Letztern ſelbſt das Fortfchreiten. Macht man bie 
Epindel feft, jo fchreitet die Mutter, wenn fie umgedreht wird, zugleich fort. 
Kann nach den getroffenen Ginridhtungen die Epindel ſich nur am Platze 
drehen, jo bewirkt fie durch ibre Umdrehung eine Echiebung der Mutter, fofern 
diefer die Umdrehung verwehrt ift. Drebt fich endlich die Mutter obne ibren 
Ort verlaffen zu fünnen, fo entiteht die Schiebung an der Spindel, weldye zu 
dieſem Ende verhindert fein muß fich zu drehen. — Werden Epindel und 
Mutter gleichzeitig gedreht, während die Mutter am Plage zu bleiben gend: 
thigt iſtz fo ift die entitehende Schiebung der Spindel ent prechend ber Diffe— 
renz beider Drebungsgefchwindigfeiten , fofern die Richtung der Drehungen 
identisch ift (Differenzial:Schraube), — oder ber Summe der Gefchwin: 
diyfeiten, wenn die Drebungsrichtungen einander entgegengefeßt find. 

Die Umdrehung der Schraubenfpindeln wird bewerfftelligt: a) Unmittel— 
bar mit der Hand, in welchem Falle die Schraube mit einem gerändelten 
iheibenförmigen, oder mit einem flachen, lappenartigen Kopfe (Flügel: 
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ihraube, vis ailee) verfeben wird. Diefe Methode ijt nur bei Pleinen Schrau— 
ben, deren Bewegung wenig Kraft erfordert, fehr oft vorgenommen werben 
muß, aber niemals lange dauert, zweckmäßig. b) Mittelft eines, durch den 
Pugelförmigen oder zylindrifchen Kopf der Schraube geftedten Hebels (mie im 
Kleinen bei den Echraubfiöden, im Großen bei den Spindeln an Preffen u. 
dgl.). Diefer Hebel ift entweder bleibend mit der Schraube verbunden, oder 
wird erft jedes Mal, wenn es nötbig ıft, eingeftedt: Erſteres ift natürlich der 
Fall, wo das Auf- und Zufchrauben fehr oft gefchehben muß, und der Hebel 
nicht eben im Wege ftebt, (z. B. am Schraubftod;; Letzteres gefchiebt bei nicht 
zu großen Schrauben dadurh, daß man den Kopf quer durchbohrt, und als 
Hebel einen Stift oder ftarfen Eifendrabt anwendet. Bei Prebfchrauben wird 
bie Schraube ftatt bed Kopfes mit einer aus mehreren Gifenftäben gebildeten 
Laterne verfeben, und der Hebel (eine eiferne oder hölzerne Stange) wird 
zwiſchen diefe Stäbe eingefchoben. c) Mittelit einer Kurbel, bei Schrauben, 
welche nicht zu did find, und eine große Anzahl von Umdrehungen nach ein— 
ander machen müffen. d) Mit einem Shraubenziebher, zu welhem Be: 
bufe der Kopf auf feiner Endfläche einen mit der Säge oder Feile gemachten 
Einfhnitt (nick) erbält. Die Köpfe der Schrauben, welche mit Schrauben: 
ziehern umgedreht werden, find tbeild von der Gejtalt eines Kugelabfchnitts 
(runder Schraubenfopf, tete de vis en goutte de suif), theils zylin— 
driſch, theils kegelförmig (gegen die Schraube hin verjüngt). Köpfe der zweiten 
Art werden oft, jene der britten Art immer, in dazu angebrachte Verſenkun— 
gen eingelaffen (verfenfte Schrauben, vis noyées). e) Mittelft eines 
Shraubenfhlüffels, wozu die Köpfe der Schrauben vieredig, fechsedig, 
achteckig, oder rund mit einem quer durchgehenden Loche, geftaltet werden. 
N) Durch Räderwerk, ein Fall der bei Mafchinen häufig vorfommt. 

Schraubenmuttern werden entweder aus freier Hand oder mittelft der 
ſchon erwähnten Schraubenfchlüffel umgedreht. Im erftern Falle find fie rund 
und auf dem Umkreiſe gerändelt, oder mit zwei flachen Anfägen oder Lappen 
verfeben (Klügelmutter, &crou & oreilles, 6crou aile). Im zweiten Falle 
macht man fie faft immer vier:, fechs: oder achtedig, audh wohl rund mit 
zwei einander gegenüberftehenden Abplattungen. Bei Mafhinen kommen 
zuweilen Schraubenmuttern vor, welche durch verzahnte Räder in Umdrehung 
gefegt werden. 

3) Die Schrauben find binfihtlidh der Geftalt ihres Gewindes ber= 
ſchieden. Man unterfheidet a) ſcharfe, dreiedige Gewinde (filet 
Iriangulaire, 'angular thread, triangular thread), bei welden der 
Querfhnitt des Ganges ein gleihfchenkeliges Dreieck darftellt; b) runde 
Gewinde (filet arrondi, round thread), wo der äußere Winkel oder 
die Kante des dreiedigen Ganges abgerundet iſt; ec) flahe Gewinde 
(filet carr&, square thread), Durchſchnitt ein rechtwinkeliges Parallelo= 
gramm. Wei Lebteren muß die Tiefe der Gänge wenigftend ber 
Dreite gleich fein (Querfchnitt quadratifch); meiftentheis maht man den 
Gang rechteckig, nämlid die Tiefe um ein Achtel bis ein Viertel größer 
ald die Breite, um ein tieferes gegenfeitiged Eingreifen der Spindel und 
des Muttergewindes zu bewirken. — Alle Kanten und alle‘ einfpringenden 
Winkel der Schraubengewinde müſſen fharf und rein ausgearbeitet fein. 
Regel ift ferner, daß die borfpringenden oder hohen Gänge der Spindel 
und der Mutter einander, und daher auch die hohen Gänge den bertief= 
ten, völlig gleich feien. Dreiedige Gewinde find die gewöhnlichſten, na= 
mentlih für Schrauben deren Durdmeffer nicht über einen Zoll beträgt. 
Nunde Gewinde wendet man (obwohl fie weniger ſchön find) zuiveilen 
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da an, mo eine Schraube fehr viel bewegt werden muß, und alfo zu 
fürchten ift, daß fcharfe Gänge in die Mutter einfchneiden und ſie ſchnell 
abnugen würden. In gleicher Nüdjiht madht man wohl aud ausnahms— 
weiſe und nur bei diden Schrauben die Gänge in der Mutter fcharf, jene 
. der Spindel aber dreiedig mit abgeplatteter Spitze (alfo trapezförmig). 
Eine befondere Art der Schrauben mit ſcharfem Gewinde find die eifernen 
und meffingenen Holsfhrauben, (vis à bois, clous à vis, wood- 
screws), bei melden die Gänge fehr dünn, fehr tief und feharfrandig, 
aber mweit aus einander liegend fein müſſen, damit fie im Holze, wo ein 
glattes rundes Loch vorgebehrt ift, ſich felbjt beim Einſchrauben ihre 
Muttergänge ſchneiden, zugleid aber fo viel Holz ftehen laffen, daß nicht 
leiht ein Ausreißen deffelben Statt findet. Solche Schrauben find aud) 
fonifh (nämlih vom Kopfe nah der Spike zu ein wenig berjüngt), wm 
das Einfchneiden ins Holz zu erleichtern. Schrauben mit flahen Gewin— 
den gebraudt man nur in Fällen, wo ein großer Widerftand auf die 
Gänge wirkt; fo bei den Scraubftöden, Preffen u. f. w. Auf Schraus 
ben von weniger als %, Zoll Durchmeſſer findet man fladye Gewinde ſehr 
felten; dagegen werden alle (metallenen) Schrauben, welche über 1 bis 
2 Zoll did find, der Negel nah mit flahen Gewinden verfeben. 

Bei den fcharfen Gewinden (ausgenommen jedod jene der Holzichrauben) 
ftoßen die hoben Gänge mit ihren Grundflächen an einander, und es ijt ſomit 
die ganze Zylinderfläche bes Kerns als Anhaftungsfläche des Gewindes benußt, 
während an der flahen Schraube bie hoben Gänge durch einen gleich breiten 
vertieften Gang getrennt find, alſo nur die balbe Zylinderfläche des Kerns mit 
dem Gewinde zuſammenhängt; daber find fcharfe Gewinde mit größerer Fe: 
ftigfeit in fofern begabt, als fie unter großem Drude weniger leicht von dem 
Kerne abgehoben werden. Gleichwohl ziebt man gerade für die Fälle eines 
ftarfen Drudes die flachen Gewinde gewöhnlich vor, weil die fiharfen wegen 
der fchrägen Lage ihrer Zeitenfläche fih in der Mutter gleichſam einfeilen und 
dadurd eine fchnellere Abnutzung berbeiführen. Die Bortbeile beider Arten 
werden vereinigt, wenn man das Gewinde ungleichjeitigedreiedig macht, dabei 
die der Drudwirfung ausgefepte Seite des Dreieds rechtwinkelig zur Schrau— 
benachſe ftellt, und auf diefe Weife nicht nur dem Einkeilen begegnet, fondern 
zugleih die möglich größte Anbaftungsflähe des Gewindes auf dem Kerne 
beibehält, wie fie an den gewöhnlichen dreiedigen Gewinden vorhanden ift. 
Daß diefer Kunſtgriff feine Anwendbarkeit verliert, wenn die Schraube ver: 
möge ihrer Beftimmung wechfelweife dem Drude in entgegengefegten Längen: 
richtungen unterworfen ift, erfcheint ohne Weiteres Elar. 

Das gleihichenfelige Dreied der gewöhnlichen ſcharfen Ecraubengänge 
bat in der Regel die Grunplinie (welche auf dem Kerne fißt) gleich der Höhe, 
welche Das ift, was man die Tiefe des Gewindes nennt. Der Kantenwinkel 
bes Ganges ift unter diefer Borausfegung nabe 53%; er ſchwankt jedoch zwi: 
fhen 50 und 60° wonach im legtern Falle das Dreied ein gleichfeitiges wird. 
Ein Gewinde mit fpigerem Winkel fieht fhöner aus, allein es nutt fih — 
durch das Ginfchneiden der Spindelgänge in die Mutter bei Seitendrud — 
leichter ab. Für grobe, bedeutenden Widerftänden ausgefegte Schrauben wäblt 
man baber vorzugsweife einen etwas größeren Kantenwinkel (entfprechend 
einer geringern Tiefe des Gewindes). 

An der fcharfen Schraube ift das Maß der Steigung oder Gangböbe 
(S. 332) gegeben durch den Abftand der Randkante eines Ganges von der 
Randkante des mächftliegenden Ganges, d. b. Steigung und Gangbreite find 
identifch ; am der flahen Schraube dagegen ift die Steigung gleich der Summe 
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aus der Breite eines boben und eines vertieften Ganges, die Gangbreite alfo 
tie Hälfte von der Zteigung oder Ganghöbe. Dieſe Bemerfung bezicht fich 
nicht auf die mebrfaden Gewinde (f. unten). 

4) Unter Feinheit (rate) einer Schraube verfteht man das Verhält-— 
niß der Höhe oder der Breite ihrer Gänge zu einer gegebenen Länge der 
Schraube. Man drüdt dies bei großen Schrauben durdh das Maß des 
Ganges oder der Steigung aus; bei Eleinen oder feinen Schrauben da= 
durch, daß man angibt, wie viel Gänge auf einem Zoll Länge enthalten 
find. Die zablreihen Anwendungen der Schrauben maden ſehr viele 
Abſtufungen der Feinheit nothwendig; fo daß z. B. auf der einen Seite 
große Preßichrauben mit einer Sangböhe von 1'% bis 2 Zell vorkommen, 
auf der.andern Zeite zarte Schräubchen mit 80, 100 und ſogar nod) 
mebr Gängen auf dem Zolle. 

Wenige befondere Källe abgerechnet (wo eigenthümliche Zwecke Ausnahmen 
veranlaffen), muß jederzeit die Steigung des Gewindes wenigftens annäbernd 
in einem gewijfen Berbältniffe zum Durchmeſſer der Schraube fteben. Bei 
Schrauben mit (einfahem) flahbem Gewinde macht man den Durchmeifer 
der Spindel (immer mit Ginfhluß der hohen Gänge verftanden) 3°/, bis 4 
Mal fo groß als die Steigung, wonach die Breite des hohen Ganges ?/, oder 
1,, des Durchmeffers if. Sehr felten geht man über jene Grenzen binaus, 
und zwar böchitens bis zu dem Berbältniffe 1: 3'1/, eimerfeits oder 1: 41, 
andererſeits. — Schrauben mit gewöbnlihen ſcharfen Gewinden bieten bin: 
fihtlid des Verhältniſſes zwifchen Steigung und Durchmefler weit mebr Man: 
nichfaltigfeit dar. Abgefeben von den Källen, wo beim Einfchneiden von Ge: 
winden an allerlei Gerätben (um Dedel u. dal. aufzufchrauben) die Umftände 
meiſt nötbigen, bei großem Durdmeffer ein feines Gewinde anzumenden, gılt 
im Allgemeinen die Regel: daß zwar das Gewinde deſto feiner zu machen 
fei, je Pleiner der Durchmeffer der Schraube ift, jedoch zur Gangböbe ein defto 
größerer Ibeil des Durchmeſſers genommen werde, je geringer der Letzere ift. 
Engliſche Mafhinenfabriten baben neuerlich folgende Sfale für guß- und 
ſchmiedeiſerne Schrauben angenommen : 
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* 6 26 23, 3 | 1: 9% 
u —— 2 J 
Te 14 1:61, ee 3. | 1: 10% 
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Ziemlich übereinftimmend biermit ergab fi) aus der Unterfuchung einer 
großen Anzabl guter und ſchöner (theils fchmiedeiferner, theils fählerner) 
Schrauben das nun folgende Refultat: 


Durcdhmeffer | Gänge auff Durchmeffer | Gänge auff Durhmeffer, Gänge auf 
Zoll I Zoll Sol 11 Boll Zoll 1 Zoll 
















—F 64 bis 80 1, 24 bis 32 3, 10 bis 12 
3/4 42 " 60 3, | 8 " 27 75 8 ” 1 0 
I/g 36» 4 1%, | I4 „ 20 1 8 

26 28 " 34 5, 12 " 16 





Die eifernen Holsfhrauben mit weit aus einander liegenden fcharfen 
Gewinden zeigen folgende, febr von vorftebenden abweichende Berhältniffe, nad 
Meffungen an ausgezeichnet [hönen Eremplaren : 


| Anzahl der ——— | Tiefe der Berhältniß der Gewindtiefe 
| Gänge auf RG ae 1 — 


Durchmeſſer 
ll um 
rn Durhmefler Soll Durdmeffer | Steigung 











0.44 61/, 1: 2,75 0.078 1: 5.64 1: 2.05 
0.23 12 1: 2.76 0.050 1: 4.60 1: 1.67 
0.17 15 1: 2.55 0.040 1: 4.25 1: 1.67 
0.08 27 1: 2.16 0.020 1:4 ' 1: 1.85 
Von dem Berhältniffe der Steigung zum Durchmeffer ift der Neigung®: 
winfel (S. 332) des Gerwindes abhängig. Diefer fällt demnah — ba bie 
Steigung oder Ganghöhe in ber Tiefe des Gewindes (db. b. auf einem lim: 
Preife von Bleinerem Durchmeffer) unverändert bleibt — in ben näher am 


oder weiter vom Mittelpunfte liegenden Stellen des Gewindganges verfchieden 
aus. Auf dem äußerten Rande ber Gänge beträgt er, wenn bie Steigung 
im Durchmeffer enthalten ift: 
3 Mal 4 Mal 5 Mal 6 Mal 8 Mal 10 Mal 12 Mal 15 Mal 
603 — 43’ — 30 397 — 30V — 20 17° — 10 50° — 19 31’ — 10 13° 

5) Man unterfcheidet die Schrauben, nad der Richtung, in melder 
das Gewinde um die Spindel läuft, in rechte (vis filetee A droite, 
right-hand screw, right-handed screw) und linke (vis filetee A 
gauche, left-hand screw, left-handed screw). Rechte Schrauben 
(rechte Gewinde) find die allgemein gewöhnlichen; linke fommen nur als 
Ausnahmen vor, und unterfcheiden fih von jenen fowohl im Anfehen 
(nämlich durd die entgegengefegte Neigung der Gänge) als dadurd, daß 
fie verkehrt umgedreht werden müſſen; fo daß eine linfe Schraube ſich 
einfhraubt, wenn man fie fo umdreht, wie e8 mit einer rechten geſchieht, 
die man los= oder herausfhrauben will. Die wenigen Fälle, wo man 
bon linken Schrauben Gebrauh macht, find fat ohne Ausnahme von 
folder Art, daß eine rechte Schraube unanwendbar märe, weil fie fi durd 
einen auf fie wirkenden Widerftand gegen die Abfiht losdrehen würde 
(Beifp. die linken Drebftifte, ©. 325; die Muttern an der linfen Seite 
der Kutſchen-Achſen ꝛc.). 

Man kann ein rechtes und ein linkes Gewinde auf verſchiedenen Stellen 
einer Spindel dazu anwenden, zwei Beſtandtheile einer Maſchine ıc. nach ent: 
gegengefegten Richtungen zugleich in Bewegung zu fegen, indem die Spindel 
umgebrebt wird. Bei gewiffen engliſchen Korfziebern ift eine linke Echraube 
in Verbindung mit einer rechten zu dem Behufe angewendet, daß man durch 
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ununterbrochene Drehung nad berfelben Richtung zuerft den Wurm des Kork— 
ziebers in den Korf binein, und dann den Korf aus dem Klafchenhalfe heraus 
ſchaffen kann. — Wird auf einer Schraubenfpindel nebit dem vertieften Gange 
eines rechten Gewinde auch der vertiefte Gang eines linken Gemwinbes ein: 
geihnitten, jo find auf einer folhen redht:linfen Schraube eine rechte 
Mutter und eine linfe gleich gut zu gebrauchen *). Es ift von diefem Prinzipe 
eine fchöne Anwendung gemacht worden zum Mechanismus des Steuerrudere 
auf Schiffen. Die rechtlinke Schraubenfpindel liegt dabei horizontal, bloß der 
Achſendrehung fäbig obne ihren Platz verlaffen zu Pönnen. An ihr befindet 
fid), das Stellrad, welches durdy den Steuermann nad Grforderniß rechts oder 
links umgedrebt wird. An der Schraube find ferner zwei halbe Muttern an: 
gebracht (die eine links, die andere rechts), welche in Führungen längs der 
Spindel ſich jchieben, aber Feine andere Bewegung machen können. Die eine 
enthält ein rechtes, die andere ein linkes Gewinde von gleicher Steigung. 
Bei einer Drehung der Spindel fchieben fi) demnah die Muttern nach ent: 
gegengefesten Richtungen. Hierdurch wirken fie mittelft Zugftangen auf bie 
Enden eines horizontalen zwei- und gleiharmigen (wagebalfenartigen) Hebels, 
in deſſen Drebpunft die Wendungsachfe des Steuerruders fenfredt binabgebt, 
fo daß das Ruder die beabfichtigte Drehung nad der einen oder andern Ceite 
empfängt. 

6) Bei den gewöhnliden Schrauben gehören alle Gänge einem und 
demfelben Gewinde an, d.h. fie find ſämmtlich Theile einer einzigen Förperlichen 
Schraubenlinie. Solde Schrauben heißen einfade (vis a pas simple, 
single-thread screw). Denft man fih die Gänge einer einfachen 
Schraube weit aus einander liegend, und zwifchen diefelben noch ein an— 
dereö, bon dem erftern ganz unabhängiges Gewinde hineingelegt, fo ent= 
fteht eine zweifache, doppelte Schraube (doppeltes Gewinde, 
vis à deux filets, vis à double pas, double thread), bei welder in 
der Aufeinanderfolge der Gänge abwechfelnd einer dem erften und einer 
dem zweiten Gewinde angehört. Aehnlich entfiehen dreifahe Gewinde 
(vis à trois filets, vis à triple pas, triple thread), vierfadhe ?., 
überhaupt mehrfahe Schrauben oder Gewinde (vis à plusieurs 
filets, multiplex thread). 

Eine mehrfache Schraube (die natürlich wieder recht oder inf fein kann) 
unterfcheidet fih im Anſehen dadurch, daß ihre Gänge ‘ftärfer geneigt find 
(ſtärker fteigen) als die einer einfahen Schraube mit gleich breiten Gängen. 
Gin geübtes Auge’ erkennt fchon bieran die doppelten Gewinde, weit leichter 
noch die drei» und mehrfachen. Um die Zahl der Gewinde mit Sicherbeit zu 
ermitteln, ann man 4) die Anfänge derfelben aufſuchen und zählen; oder 
2) in einem beliebigen vertieften Gange einen Faden herumlegen, wobei bie 
Anzahl der zwifchen zwei Umgängen deſſelben überfprungenen Gewinde ſich 
offenbart; oder 3) die Schraube genau eine Umdrehung machen laffen und 
dann zufehen um wie viel Gewindgänge fie fortgefchritten ift. , 

In theoretifher Hinſicht verhält ſich eine mehrfadhe Schraube wie 
eine einfache von gleichem Grade der Steigungz und in der That kann 
jede mehrfache Schraube gedacht werden als entftanden aus einer einfachen, 
deren Gewinde man dur Wurden (vertiefte Gänge) abgetheilt bat. 


Praktifh haben mehrfache Schrauben oft weſentliche Vorzüge bot einfachen 
mit eben fo ftarfer Steigung; und man wendet namentlid) mehrfache 


Schrauben jedes Mal an, wenn die durd die Umſtände geforderte Stei⸗ 


) Jahrbücher V. 204, 
Karmarſch Technologie I. 22 
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gung ded Gewindes fo groß ift, daß ein einfaches Gewinde unmäßig breit 
im Berhältniß zum Durdmeffer der Spindel ausfallen würde. Wird 
z. B. eine Schraube von 2 Zoll Durdymeffer mit einer Steigung bon 
1 Zoll erfordert; fo gibt dieß für ein einfaches flaches Gewinde die 
unverhältnißmäßige Breite von 1, Zoll für den hoben und eben 
fo viel für den vertieften Gang. Macht man aber in diefem Balle ein 
doppelte8 Gewinde, fo fommen auf einen Zoll der Zänge zwei hohe und 
zwei vertiefte Gänge, jeder Zoll breit, wodurd dad Gewinde in einem 
guten Verhältniffe zur Dide der Spindel fteht. — Durd die Theilung 
des Gewindes im zwei oder mehrere bewirft man nicht mur ein beſſeres 
Ausfehen der Schraube, fondern aud ein bvollfommeneres, dem Wanfen 
minder unterworfenes SIneinandergreifen der Epindel und Mutter. Es 
fei 3. B. für die eben angenommene Schraube eine Mutter bon drei Zoll 
Länge beftimmt, fo ift Mar, daß in derjelben nur drei Gänge des einfachen 
Gewindes, dagegen ſechs des doppelten Gewindes Plaß finden, mas für 
die Genauigkeit der Bewegung fehr wichtig. ift. 

Bei ber Ausführung mebrfaher Schrauben behält man für die Breite 
oder körperliche Stärke des einzelnen Gewindganges fo viel thunlich diejenigen 
Berbältniffe zum Spindeldurchmeſſer bei, welche (S. 335) für einfahe Ge: 
winde aufgeftellt find; aber die Steigung ift biernach das Doppelte, Dreifade, 
. Legt man für eine flahe Schraube !,; bes Durchmeſſers ald Breite des 
hohen (und eben fo des vertieften) Ganges zum Grunde, fo ergibt fi) 


das Verhältniß der Steigun g der Neigungswintel des Ges 








für das | Windes (auf dem äußerfien 
sum Durchmeſſer Rande der Gänge) 
2fahe Gewinde! 1:2 90 3% 
3» " | 3:4 130 26’ 
4 " 7 1 | 179 40° 
IB. A 5:4 210 4% 


Wird dagegen !/, des Durchmeffers zur Gangbreite genommen, fo findet man: 


|2fahe Gewinde‘ 4:7 10° 19 
3%, " 6:7 150 16° 
4 2— "7 8: 7 209 — 
5% P 10:7 240 27 





Sehr ftark fteigende (alfo in der Ausführung mehrfadhe) Schrauben 
zeigen die auffallende Erfcheinung, daß fie durd einen in der Richtung 
ihrer Achſe wirkenden Drud fi) fortfchrauben, mobei die Drehung von 
felbft erfolgt. Diefe zuweilen fehr gut benußbare Eigenfhaft (melde aus 
den mechaniſchen Sätzen über die Zerlegung der Kräfte fi erklärt) ber— 
Ihmwindet bei Schrauben mit geringer Steigung faft ganz; doch äußert 
fie ſich auch bei gewöhnlichen einfachen und felbft ziemlich feinen Schraus 
ben einiger Maßen dadurd, daß Befeftigungs-Schrauben an Maſchinen 
bei ſtets wiederholten Erfdhütterungen fi allmälig losſchrauben und zus 
weilen fogar berausfallen, wenn fie nicht ſehr feſt fißen. 

Dieß ereignet fih öfters bei Inftrumenten, welche zu Wagen verfendet 
werden und bdaber längere Zeit einer rüttelnden Bewegung ausgejegt find. 


Man fann biergegen — fofern es fih um ftäblerne Schräubchen in eifernen 
oder ftäblernen Muttern handelt — dadurch helfen, daß man die Erfteren vor 
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dem Einfchrauben mit einem Magnete ftreicht, wodurd fie Anhaftung genug 
befommen, um wenigftens nicht verloren zu geben. 

Mehrfache Schrauben finden Anwendung bei den Buchdruderpreffen, 
bei den Preffen in Papierfabrifen, bei Prägwerken, Durchſchnitten (S. 265), 
Siegelpreffen, Korkjiehern, Bohrern (S. 270), u. f. w. Der nädjte 
Grund ihres Gebraudes ift der, daß man durch einen Fleinen Theil einer Um= 
drehung oder wenige Umdrehungen der Schraube den von Letzterer getrie— 
benen Körper (ald Prägftempel, Prefplatte ze.) einen verhältnißmäßig gro= 
ben Weg durdlaufen laffen, oder bermöge der rafdhen Bewegung eine 
ftoßartige Wirkung ausüben will. Daneben ift e8 willkommen, daß zus 
folge der Elaftizität des gepreßten Gegenftandes ein Gegendrud entfteht, 
welcher ein Zurüdfpringen der Schraube veranlaßt, menigftens die Ein— 
leitung des Rüdganges erleichtert. Bei Siegelpreffen mit fehr ftarf ftei= 
genden (6= bis 8 fahen) Gemwinden wird zur Bewirkung des Selbftrüd- 
ganges eine Weder angebradt. 

Das Zurüdfpringen einer Schraube durch Drud muß jedes Mal erfolgen, 
wenn der Neigungswintel des Gemwindes größer ift als der „Reibungswinkel«, 
d. h. diejenige Neigung einer fchiefen Ebene, bei welcher ein Körper, unter 
dem an der Schraube vorhandenen Berhältniffe der Reibung, von felbft bie 
Ebene binabgleitet. Für glatt gearbeitete Flächen von Eifen auf Mefjing oder 
Bronze, mit Delfchmiere, kann erfabrungsmäßig ber Reibungswinfel unge: 
fähr — 99 gefegt werden. Daraus folgt (mit praftifhen Beobachtungen über: 
einftimmend), daß im richtigen Berhältniffe ber Steigung konſtruirte zweifache 
Schrauben die Eigenfhaft des Zurüdfpringens unvolllommen, hingegen dreis 
und mehrfache diefelbe in ausgezeichnetem Grabe befigen. 

7) Schrauben überhaupt werden bauptfählih zu folgenden Sweden ans 
gewendet: a) Als WBereinigungsmittel der Beftandtheile vieler Metall: und 
Holzarbeiten 1. (Berbindbungsfhrauben). Davon wird fpäter gehandelt. 
— b) Zur Ausübung von Drud bei Preffen, Schraubftöden, Feilkloben, 
Schraubzwingen. — ce) Um verfchiebbare oder fonft beweglihe Mafchinentheile 
ıc. vorübergehend zu befeftigen oder einzuflemmen: Drudfhrauben (vis de 
pression), Klemmſchrauben, wozu maucherlei Einrichtungen gebräuchlich 
find. — d) Um Mafchinen-Beftandtheile, welche ihren Ort öfters verändern 
müffen, genau nad Erforderniß zu ftellen (Stellfihrauben, vis de rappel, 
adjusling screws); bergleihen fommen 3. B. an den Walzwerken (3. 159), 
Federzirfeln (S. 237), Stangenzirfeln (S. 237), Metallhobeln (S. 300), und 
bei vielen anderen Gelegenheiten, demgemäß aud von mannidyfaltiger Ginrich: 
tung, vor. Man belegt fie in einzelnen Fällen mit dem Namen Mikrome— 
ter: Schrauben, wiemwohl uneigentlih, da bier fein Meffen beabfichtigt wird. 
— Das 208: oder Zurüdgehen von Stellfhrauben bei Erfchütterungen wird 
öfters durh fo genannte Stellmuttern, Gegenmuttern, Gontre- 
Muttern, contre-cerou, verhindert. — e) Um Mafcinentheile einen längern 
Weg mit geringer Geſchwindigkeit fortzuführen, Führungsſchrauben, 
Leitfpindeln, wie 3.8. deren zwei an dem Supporte der Drehbank (S. 315) 
fi befinden. Bei folhen Schrauben ift der zu führende Beſtandtheil bald mit 
der Spindel bald mit der Mutter in Verbindung gefeßt, je nachdem diefer oder 
jener die fortfchreitende Bewegung geftattet ift. Jeder diefer Fälle enthält 
wieder zwei Arten der Konftruftion, indem nämlich die drehende Bewegung 
der Spindel oder der Mutter eigen ift (S. 332). Diefe Bemerkung hat auch 
auf die Stellfhrauben Bezug, welche überhaupt nahe mit den Führungsihrau: 
ben verwandt find. — I) Um Mefjungen oder Gintheilungen zu verrichten, ei— 
gentlihe Mikrometer-Schrauben (micrometrical screw). Jede Schraube 
bewegt fih während einer ganzen Umdrehung um fo viel in der Richtung ihrer 
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Achſe fort, ald die Ganghöhe, d. b. die Steigung des Gemwindes auf einem 
Umgange beträgt (S. 33%. Hat daher eine einfadhe Schraube n Gänge auf 


1 
einem Zoll der Länge, fo ift ihre Fortbewegung bei jeder Umdrehung = — 
n 


Boll. Ift die Spindel fo angebradt, daß fie fi) zwar drehen, aber nicht fie: 
ben kann, fo ift die Mutter genötbigt, jene Fortfchreitung zu machen. Setzt 
man auf die Schraube eine Scheibe, deren Umkreis in p gleihe Theile ge: 
theilt ift, To fanı man fie, mit Hülfe eines Zeigers, leiht und genau auch 


2 
—. —, — u. ſ. mw. bis r oder Eine Umpdrehung machen laffen, wodurd 
pP P _P p 
— 2 ur 1 
Fortfchreitungen von —, eye u. f. w, big — oder — Boll 


n 
entfteben. Dieß ift das Prinzip, n ae man Schrauben a feinen Meffungen 
und zur Eintheilung gerader Linien (S. 248) anwendet, wenn nur ber Werth 
von n in Xheilen des Zollmaßes oder einer beliebigen andern Größe befannt 
ift. Die Genauigkeit der Meffung oder Einteilung ift, wie man fieht, wefent: 
lid davon abhängig, daß die von der Schraube veranlafte Fortbewegung wirf: 
li im genauen Berbältniffe der Umdrehung erfolge, was nur dann möglich 
ift, wenn die Steigung bed Gewindes in allen Theilen deffelben völlig gleid) 
ift, und Fein todter Gang (f. unten) Statt findet. In der Ausführung ift der 
zuerft genannten Bedingung fo böchft ſchwierig mit aller Schärfe zu genügen, 
daß bei aller Sorgfalt die Schraube dennoch nicht als ein matbhematifch ge: 
naues Eintheilungsmittel gelten kann. Doch gibt ed Einrichtungen, um bieje 
Fehler fat vollkommen zu heben‘). 

8) Wenn die Gänge einer Schraube und die Gänge ihrer Mutter fidh 
überall genau berübren, fo hat notbiwendig jeder Fleinfte Theil einer Umdrehung 
eine entfprechende Fortichreitung oder Sciebung zur Folge. Bei der praßti: 
fhen Darftelung der Schrauben ift indeffen jene vollfommene Uebereinftim: 
mung, durch welche allein das erwähnte genaue Aufammenpaffen hervorgebradht 
werden Bann, fehr fchwer (und ftreng genommen unmittelbar gar nicht) zu er: 
reichen. Daber geſchieht es, daß die Schraube oft einen ſehr bemerklichen Theil 
einer Umdrehung machen Bann, bevor ein Fortfchreiten eintritt: man nennt 
dieß den todten oder leeren Gang [temps perdu, end play, loss of time) 
einer Schraube, und fagt dann von Xesterer, fie gebe leer. Diefem, befon: 
ders für Mifrompgter: Schrauben ſehr nachtheiligen Umftande muß dadurch ab: 
geholfen werden, daß man ein Mittel anwendet, die Echraubenmutter zufam: 
menziehen und folglich ihr Gewinde ftets in genauefter Berührung mit dem 
Gewinde der Spindel erhalten zu Fönnen. Man fchrieidet zu dem Ende bie 
Mutter an einer Seite mit der Säge auf, oder fpaltet fie ganz dur (auf: 
gefhnittene, aufgefchligte, gefpaltene Muttern); und bringt 
Schrauben an, durch welche fie nach Erforderniß zufammengeflemmt wird. 
Legt man Federn unter diefe Klemmfchrauben, fo öffnet fi die Mutter von 
felbft weiter, falls fie auf eine etwas didere Stelle der Spindel trifft. 

In Fällen, wo durd eine Schraubenmutter ein beweglicher Mafchinentheil 
geführt werden muß, kann oft die geringfte (manchmal kaum zu vermeidende) 
Krümmung der Epindel eine Spannung oder Klemmung verurfachen, welche 
der Sanftheit und Genauigkeit der Bewegung binderlich wird. Man verbindet 
dann die Mutter mit dem zu führenden Beſtandtheile auf eine folche Weife, 
daß Erftere den Unregelmäßigfeiten der ſich umdrehenden Schraube nadygeben, 


) a ill Annalen der Phyſik und Chemie, Jahrgang a Br. 6l, 
S. 129. — Yolytehn. Gentraibl. IV. (1844) ©. 144. Polytechn. 
Journal, Bd. 92, S. 86. 
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ein wenig fich heben und fenfen oder zur Seite ausweichen fann. Die wird 
auf verfchiedene Weife erreicht; 3. B. indem man die Mutter Pugelförmig macht 
und zwifchen zwei Platten mit fchalenförmigen Vertiefungen einlegt, oder in: 
dem man fie mittelft eines etwas elaftifchen Armes, dur Federn ıc., mit dem 
Stüde, welches bewegt werden fol, in Verbindung febt. 

9) Tas gewöhnlichfte Material, woraus (metallene) Schrauben vers 
fertigt werden, ift Schmiedeifen (mit Inbegriff des Eifendrahtes). Peine 
und genaue Schrauben madt man aus Stahl, der fi (befonders der 
Gußftahl) feiner größern Gleihförmigfeit wegen weit beffer dazu eignef: 
Aus Gußeifen werden öfters große Preßfpindeln hergeftellt. Meſſingene 
Schrauben fommen nit oft vor; dagegen madt man die Muttern eiſer— 
ner oder fählerner Schrauben ſehr gemöhnlid aus Meſſing (aud aus 
Rothguß, Glodenmetall oder andern Sorten der Bronze). Daß folde 
Schraubengewinde, melde an Geräthen angebradt werden (wie z. B. an 
Büchſen mit aufjzufhraubenden Dedeln) bei Arbeiten aus den verſchieden— 
ften Metallen vorfommen, ift bekannt. 

Berfertigung der Schraubenmuttern. — Die Schraubens 
muttern find entiveder gegoffene oder gelöthete oder gefchnittene. 

a) Von dem Guß folder Muttergewinde, melde an zinnernen Geräthen 
(ale Hähnen, Wärmflafchen:Kapfeln ꝛc.) beim Gießen mit erzeugt werben, kann 
bier nicht befonders die Rede fein. Ueber das Gießen meffingener Schrauben: 
muttern ift S. 109 das Nöthige vorgefommen. Man wendet bdiefe Verfah— 
rungsart nur für große Schrauben an, und in Ermangelung einer Schrauben: 
Schneidmaſchine. 

b) Gelöthete Schraubenmuttern werden kaum in einem andern Falle 
gebraucht, ald bei den Schraubftöden und zuweilen bei Siegelpreffen 
u. dgl. Die Hilfe eines Schraubfiods (S. 230) ift ein zhlindriſches 
eifernes Rohr, in welchem fi das Muttergewinde befindet. Die verhälte 
nißmäßig ziemlich große Länge und die geringe Wandſtärke diefts Rohres 
laffen nicht zu, daß man das Gewinde mitteljt eines Bohrers (f. unten) 
einfchneide. Man verfertigt daber die Hülfe mit glatter Höhlung und fo 
weit, daß die Schraube mit einigem Spielraum bineingefhoben werden 
fann. Dann mwidelt man in die vertieften Gänge der Spindel ein biers 
Fantiges Eifenftäbhen (den Kern), mweldes fo did fein muß, daß ed ein 
wenig über die hohen Schraubengänge hervorragt, fchiebt das Ganze in 
die Nöhre, ſchraubt die Spindel wieder heraus, und löthet den Kern in 
dem Rohre mit Kupfer feſt. 

Damit während des Löthens der Kern feine richtige Lage in ber Hülfe 
nidyt verändert, muß er auch fhon ohne Loth fehr feft figen, was dadurch er: 
reicht wird, daß man die Hülfe abfihtlicd etwas unrund macht, und die Spin— 
bel nebft dem darauf befindlihen Kerne mit dem Hammer bineintreibt. Durch 
bie dabei Statt findende Gewalt richtet fi die Hülfe rund, Plemmt aber den 
Kern gehörig feſt. Eine beffere aber mühſamere Methode beiteht darin, nebſt 
dem Kerne, und zwifchen den Windungen beffelben, ein anderes Stäbchen auf 
dbem hoben Gang der Spindel berumzumwideln, diefes mit dem Kerne zu 
verhämmern, und übrigens wie vorher zu verfahren. Die Hülfe wird dadurd) 
ftärfer, und das Gewinde der Spindel berührt dann nicht bloß (wie im erjten 
Falle) den hoben, fondern auch den vertieften Gang des Muttergewindes. In 
jedem ale muß das eingelöthete Gewinde dadurch nachgearbeitet und aus- 
gebeffert werden, daß man die Schraubenfpindel, mit Cel und Schmirgel ver: 
fehen, einige Zeit in der Hülfe bin: und berfchraubt, bis fie fich leicht genug 
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bewegt. Diefes lette Verfahren, Spindel und Mutter einander anzupaffen, 
ift freilich eben fo unvollfommen, und eben fo ein Nothbehelf, wie die ganze 
Berfertigung der gelötheten Mutter überhaupt. 

c) Dad Schneiden (ltarauder), der Schraubenmuttern ift die einzige 
Verfertigungsart, bei welcher wahre Vollfommenheit möglich iftz zugleich 
ift fie faft in allen Fällen anwendbar, und daher bei weitem die gewöhn— 
lichſte. Schraubenmuttern von bedeutendem Durchmeſſer (z. B. über zwei 
Zoll, mo die Gewinde faft immer fladhe find) werden auf Schrauben-Schneid- 
maſchinen gefchnitten; folde von mittlerer Größe und mit fharfem Ge— 
winde berfertigt man oft mittelft des Schraubftahls auf der Drebbanf, 
Don beiden Methoden wird unten die Nede fein. In allen übrigen Fäl— 
len geſchieht das Schneiden der Muttern mit Schraubenbobrern 
(Gewindebohrer, Schneidbohrer, Mutterbohrer, taraud, 
tarau, tap, screw tap, taper tap, daher das Schneiden der Mutter— 
gewinde mittelft Bohrer: tapping). Ein folder Bohrer ift eine ftählerne 
gehärtete (und gelb angelaffene) Schraube, melde mit einem bieredigen 
Kopfe verfehen ift, um mittelft des Beilflobens, eines geeigneten hölzernen 
AufftedHeftes *) oder (bei etwas größeren Bohrern) eines Wendeifens, 
tourne-a-gauche, tap-wrench (5. 275) umgedreht zu werden, und 
auf angemeffene Weife fchneidend gemadt wird. Bon dem Theile des 
Bohrers, welcher das Gewinde enthält, und gewöhnlich einen bis zwei 
Zoll lang (öfters aber bedeutend länger) iſt, wird vor dem Härten auf 
drei oder bier Seiten fo viel weggefeilt, daß nur zunächſt am Kopfe die 
Schraubengänge unverfehrt bleiben; von da an aber, nad) der Spike zu, 
der Bohrer ſich mit drei oder bier Flächen berjüngt, bis das äußerfte 
Ende, an melden kaum noch zahnförmige Spuren des Gemwindes übrig 
find, gleichfeitigedreiedig oder quadratiſch erſcheint. Man kann auch die 
erwähnten Flächen der Breite nach (mittelft eines Pleinen runden Schleif— 
fteins) hohl ausfchleifen, wodurch die Kanten fhärfer werden; doch bringt 
died eben einen erheblihen Nutzen. 

Gut ift es, die in der Nähe des Kopfes unabgefeilt gelaffenen Gänge durch 
ein Paar Längenfurden einzuferben, und fo ebenfalls noch mit Schneidkanten 
zu verfehen **) Halbrunde Schraubenbohrer, welche fehr gut fchneiden, wer: 
ben bergeftellt, indem man von dem genau zylindrifch verfertigten Bohrer das 
Gewinde von der halben Länge aus gegen die Spige bin allmälig zulaufend 
wegdrebt, fo daß an der Spige felbjt nur Spuren davon übrig bleiben, zulegt 
aber die Hälfte der Rundung flach abfeilt, einen Pleinen Theil zunächſt am 
Kopfe und an der Spitze ausgenommen ***). ine andere fehr zwedmäßige 
Forn des Bohrers entfteht, wenn man wie eben erwähnt bie zylindrifch gefer: 
tigte Schraube koniſch abdrebt (bis zum gänzlihen Berfchwinden der Gänge 
am bünnern Ende), dann aber vier zur Achfe parallele ungleichfeitigedreiedige 
Kerben einfeilt oder aushobelt, deren eine Seite cine wirffame Schneidfante 
erzeugt. Mittelit diefer vier Kanten wirft jener dünnſte Theil des Werkzeuge, 
an welchem Feine Spuren bes Schraubengewindes übrig find, als Reibahle zur 


*) Wittheifungen, — 27 (1841), © . — Polytechn. Gentralbl. 1842, 
Br. 1, ©. 394 


) Yolytehn. Gentralbl. 1847, ©. 1041. 
+, Jahrbücher XIV. 298. 
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vorbereitenden Ausbildung des Loches in der zu fchneidenden Schraubenmutter 
(daher: taraud-Equarrissoir) *). 

Für die Schraubenmutter wird voraus ein runded Loch gebohrt, 
deſſen Durchmeffer mit dem Durchmeſſer des Kerns der Schraubenfpindel 
(ohne die Gänge des Gewindes) übereinftimmt und in welches das drei= 
oder bieredige Ende des Bohrers eingejeßt werden Fann, worauf man 
Letztern umdreht und anfangs zugleich behutfam niederdrüdt, um das 
Muttergewinde zu fchneiden. Zumeilen iſt das Metallftüd, in welchem 
die Mutter verfertigt werden fol, von folder Form, daß es zweckmäßiger 
erfcheint, den Bohrer (ftehend, den Kopf unten) im Schraubftode einzu= 
fpannen, die Arbeit mit ihrem Loche aufjufegen und mit den Händen 
umjudreben. 


Da bei biefer fo wie bei ber gewöhnlichen Gebrauchsart leicht ein Schwan: 
fen eintritt, indem zu Anfang ber Arbeit der Bohrer nur an drei oder vier 
Punkten (je nachdem er drei- oder vierfantig ift) den Umkreis bes Loches be- 
rührt; fo ift zu empfeblen, daß man vor dem Fantigen Theile des Bobrers, 
an beifen äußerftem Ende, noch einen zylindriſchen, in das Loch paflenden 
Bapfen anbringe. Noh zwedmäßiger kann man dem Bohrer zwifchen ben 
Gewindgängen und dem Kopfe einen etwas langen glatt zylindrifhen Hals 
geben, und bdiefen in ber robrartigen paffenden Höblung einer temporär auf 
dem Arbeitsftüde befeftigten Stüße fi dreben laflen **). Der Kopf (fang, head) 
des Bohrers wird am beiten fo dünn gemadht, daß man ganz dur das Loch 
durchſchneiden, und zulegt den Bohrer durchfallen laffen Fann, woburd man 
der Nothwendigkeit überhoben wird, ihn zurüd berauszudreben, aud das Ge: 
winde gleichförmiger ausfällt; doch gebt dieß bei dünnen Bohrern — wegen 
der alsdann ſich ergebenden zu geringen Stärke des Kopfes — nit an. Bei 
fehr tiefen Gewinden ift e8 gut, oder fogar nothwendig, zwei Bohrer nad) 
einander anzumenden, von welchen ber zweite ein wenig bider ift, und das 
Gewinde fertig macht. Auch bedient man fi wohl zuerft eines breis ober 
vierfantigen, wie gewöhnlich verjüngten Bohrers, und zum Fertigmacden, Nach— 
oder Ausfchneiden , eines zylindrifchen, der feine angefeilten Flächen, fondern 
der Länge nad laufende, gerade oder etwas gewundene, die Schraubengänge 
durchfchneidende Kerben befigt, welche ihm die nöthige Schärfe geben. Sogar 
drei (ja manchmal vier) auf einander folgende Bohrer von etwas fleigender 
Dide werden in Fällen der gedachten Art angewendet. Der erfte (enlering lap, 
taper ap) ift meift in feiner ganzen Länge koniſch; der zweite (middle tap) 
entweder eben fo, oder auch nur auf eine kurze Strede vom Ende aus ver: 
jüngt; der legte (finishing tap, plug) jederzeit zylindrifh, mit Ausnahme der 
legten zwei oder drei Gewindgänge am äußerften Ende, welche ein wenig ab: 
genommen find damit der Bohrer leicht in die angefangene Mutter eingeführt 
werden kann. — Die Anwendung mehrerer Bobrer kann dadurch umgangen 
werden, daß man dem einzigen, welchen man gebraudt, eine geeignete Ein: 
richtung gibt, um ihn fucceffive etwas im Durchmefler zu vergrößern (Erpan- 
fions:Schraubenbobrer, taraud à expansiog, erpanding lap)*'*). Doch 


*) Armengaud III. 47. — Jobard, Bulletin, II. 111. 


) Polytehn. Gentralbl. 1849, ©. 663. — Deutſche Gewerbezeitung, 1849, 
S. 439. 

*") Bulletin d’Encouragement, XXXIX. (1840) p. 4, 174; XLIV. (1845) 
p. 102. — Jobard, Bulletin, VII. 211. — Polytechn. Gentralbl. 1840, 
Br. 2, ©. 618, 891; Neue Folge VI. (1845) ©. 63. — Polhtechn. 
Journal, Bd. 76, E. 177; Bd. 77, ©. 165; BP. 97, ©. 16. 
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find dergleihen Werkzeuge immer ziemlich Pomplizirt, Eoftipielig in ber Ser: 
ftellung und für geringe Durchmeffer völlig unanwendbar. 

Für Muttern von bedeutend mehr als 1 Zoll Durchmeffer find Schrau— 
benbohrer nicht nur fchtwieriger berzuftellen, Eoftjpieliger, fondern auch deshalb 
weniger anwendbar, weil ihr Gebraud zu großen Kraftaufivand erfordert. 
Man erfept fie alsdann durd einen glatten Sylinder, an welchem ein einziger 
Schneidmeißel (Zahn) angebradt ift: von diefem Berfahren wird unten bei 
Gelegenheit der Schraubenfchneidmafchinen die Rede fein, dba es mit Letzteren 
im nädften Zufammenbange ftebt. 

Eine eigentbümliche Art von Schraubernmutter Pommt bei der Schraube 
ohne Ende (vis sans fin, endless screw) vor. Diefe beſteht befanntlich aus 
einer, nur mit wenigen Gängen verfehenen Schraubenfpindel, welche in den 
gezahnten oder eingeferbten Umfreis eines Rades eingreift. Das Rad ift alfo 
bier die Schraubenmutter. Wird diefe Vorrihtung in großem Maßftabe aus: 
geführt, fo wählt man eine Schraube mit flahem Gewinde, und gibt dem 
Rade flache, ſchräg eingefchnittene Zähne, welche auf dem Räderſchneidzeuge 
durch eine Kleine Mobdififation des für gewöhnliche Räder gebräuchlihen Ber: 
fahrens hervorgebracht werden, Für ein feineres, fcharfes Gewinde verfiebt 
man die Stirn des Rades mit einer hbalbrunden, auf der Drebbanf einge: 
drebten Furche, in welche mittelit eines Schraubenbohrers die Gewinde einge: 
fihnitten werden. Das Rad bleibt, nahdem die Furche oder Rinne gedreht 
ift, fogleih auf der Drebbanf eingefpannt; man fchlägt aber die Schnur von 
der Nolle der Spindel ab, und befeitigt auf dem oberften (quer liegenden) 
Schieber des Supportes (S. 315) ein kleines Geftell, in welchem der Schrau: 
benbobrer fenfrecht ftehbend, am Kopfe mit einer Kurbel verfehen, angebradt 
wird. Indem man nun durch die Fürzere Schraube des Supports ben Bohrer 
gegen den Umfreis des Rades vorfchiebt, und ihn an feiner Kurbel umpdrebt, 
fchneidet derfelbe in das Nad ein, und dreht es zugleich allmälig herum. Bon 
Zeit zu Zeit wird der Bohrer wieder nachgerüdt, und überhaupt das Schnei« 
den jo lange fortgefest, bis das vertiefte Gewinde des Rades völlig ausgebildet 
ift. — Eine andere Methode befteht darin, das Rad horizontal liegend, und 
um feine Achfe drehbar, auf dem Supporte anzubringen; den Bohrer bingegen 
an der Spindel der Drehbank genau rundlaufend einzufpannen: wodurch bie 
Arbeit mebr gefördert wird, weil der Bohrer durch die Spindel fchneller ums» 
gedreht werden kann, als aus freier Hand. Indeſſen muß man fich hüten, 
bierbei den Bohrer zu fchnell angreifen zu laffen, weil er fonft leicht durch 
den Widerftand zu einer nacdtbeiligen Federung oder Ausweichung veranlaft 
wird; und es ijt in dieſer Nüdficht fehr zu empfehlen, daß man an dem Fuß» 
ende des Bohrers die Spibe des Neitnageld der Drebbanf vorfege. 

Manchmal foll eine Schraube in eine gerade Stange, mit ber fie parallel 
liegt, eingreifen. Dann verfieht man entweder die Schraube mit einem flachen 
Gewinde und die Stange mit fchräg eingefchnittenen oder eingefeilten Zähnen; 
oder, wenn bie Schraube ein feharfes und ziemlich feines Gewinde befißt, fo 
wird diefes zum Theil in eine halbrunde, an der Stange ausgehobelte Rinne 
eingefen®t, nachdem man in bdiefer mittelft des Schraubenbohrers ein vertieftes 
Gewinde gefchnitten bat. Das Verfahren bierbei ift von dem Schneiden einer 
Schraube ohne Ende nur dadurch verfchieden, daß die Stange beim Schneiden 
in gerader Richtung ſich fortfchieben muß, während das Rad in jenem Falle 
ſich um feine Achfe dreht. 

Berfertigung der Schraubenfpindeln. — Es gibt dazu bier 
Viethoden, nämlih: Gießen, Schmieden, Feilen und Schneiden. 

a) Aus Eifen gegoffene große Preßichrauben werden mittelft eines ge: 


nau gearbeiteten hölzernen oder fehmiedeifernen Mobelld in Sand geformt; 
wobei indeffen nie darauf zu rechnen ift, daß das Gewinde fehr volltommen 
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ausfalle, daher man oft die gegoffene Spindel noch auf einer Schrauben- 
Schneidmafchine nadjfchneidet. Diefe Methode empfiehlt ſich aber in Feiner 
Hinficht fehr zu ihrem Vortheile. Kleine gegofjene eiferne Schrauben (nament: 
ih Holzfhrauben, weldhe wegen ihres tiefen Gewindes noch am erften 
durch Guß auszuführen find) werden befonders in England fabrifmäßig ver: 
fertigt. Man febe über die Herftellung beider Arten von Schrauben das ©. 
89, 91 Gefagte nad. — Auswendige Schraubengewinde an zinnernen Gerä- 
then (vergl. S. 341) werben oft beim Guße mit erzeugt, indem die eiferne 
oder IDeIBnBEHE Gießform das entiprechende innere oder Mutter » Gewinde 
enthält. 

b) Große und fehr grobe eiferne Holzfhrauben können in einem zwei— 
theiligen Geſenke, von welchem jeder Theil fait die Hälfte einer durd die Achfe 
jerfchnittenen Schraubenmutter darjtellt, geſchmiedet werden, wobei das 
Berfabren mit dem beim Schmieden in anderen runden Gefenfen überein» 
ſtimmt (S. 189). Um bes genauen Zufammenpaffens verfichert zu fein, ver: 
einigt man zwedmäßig Ober: und Untertheil bes Gefenfes mittelit eines Char: 
niers, an weldem das Obertheil auf: und zugeflappt werden kann. Sonſt 
ift diefe Methode von höchſt befchränfter- Anwendung. 

ce) Gefeilte Scraubenjpindeln fommen dagegen weit öfter vor. Faſt 
jedes Mal, wenn eine etwas große und grobe Schraube (3. B. zu einem 
Schraubftode u, dgl.) zu verfertigen ift, und die nöthigen Hülfsmittel, um fie 
zu fchneiden, nicht zu Gebote fteben, nimmt man feine Zuflucht zur Ausar: 
beitung des Gewindes mitteljt der Feile. Sehr oft ift dieß befonders bei mebr: 
fahen Schrauben der Kal, welche ſich — wenn fie ein ſehr ftarf fteigendes 
Gewinde haben — nicht gut in einer Kluppe (f. unten) verfertigen laflen. 
Ein Zylinder von gehörigem Durchmeſſer wird aus Eifen gefchmiedet und forg: 
fältig rund gefeilt (beffer auf dee Drehbank, vorzüglich mittelft de8 Supports, 
abgedreht); dann leimt man ein Blatt Papier, auf welchem durch fchräge Pa— 
rallel:Zinien die Neigung und Entfernung der Schraubengänge angegeben ift, 
rund um bie ganze Spindel, ſchneidet zuerft mit einer Mefferfeile die Grenz» 
linien der vertieften Gänge ein, und arbeitet Zestere endlich mit flachen Feilen 
(wo es thunlich ift, aus dem Groben mit Meißeln) aus. Immer ift anzu— 
ratben, daß man auf eine foldhe Spindel ein Stüd Blei (ald Theil einer 
Mutter) aufgieße, diefes mit Del und Schmirgel verfehe, und damit bie 
—— während dieſelbe auf der Drehbank in Umlauf geſetzt wird, ab— 
chleife. 

Daß man an eiſernen Hafen, Ringen u. ſ. w. welche zum Einſchrauben 
in Holz beftimmt find, oft Schraubengewinde mit der dreiedigen Feile, obne 
alle Borzeihnung, fehr flüchtig und daher ganz ſchlecht einfeilt, ift befannt, 
und ber Bollftändigkeit halber bier ebenfalls anzuführen. Aber auch feine 
Schraubengewinde, welche einer forgfältigen Ausarbeitung bedürfen, müſſen, 
wenn man weder Bohrer noch Schneidbaden (f. unten) dazu befigt, öfters 
durch Feilen neu bergejtellt, und dann durch Schneiden vervolltommmet und 
beffer ausgebildet werden. Man nimmt im diefem Falle einen genau abge: 
drehten ftäblernen Zylinder, und feilt darauf das Gewinde möglichft forgfältig 
ein, indem man entweder wie oben eine auf Papier gemachte Vorzeihnung 
benugt; oder — falls die Gänge fehr fein find, Gifendrabt von angemefjener 
Dide im dicht liegenden Schraubenwindungen berumwidelt, und mit einer 
zarten Mefferfeile, den Drahtumgängen folgend, die erite Spur einfeilt, worauf 
der Drabt befeitigt, und die Arbeit mit paffenden Feilen fortgefegt wird. Die 
fertige Schraube verfiebt man mit Längenferben, bärtet fie, und gebraucht fie 
ale Bohrer, um damit ein Paar Schneidbaden auf die Weife zu verfertigen, 
welche unten wird angegeben werden. Mit den Baden wird dann in ber 
Kluppe eine neue ftählerne Schraube gefhnitten, welche man ebenfalls bärtet, 
und nun als Original:Bobrer gebraudt, um damit fowohl Muttern zu fchnet- 
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den, als Echneidbaden zur Berfertigung von Spindeln darzuftellen. Durch 
die wiederholte Kopirung bes Gewindes haben ſich die unvermeidlichen Ungleich: 
beiten ber urfprünglichen gefeilten Gänge meift fo fehr ausgeglihen, daß das 
Gewinde febr gut und' brauchbar erfcheint. 

d) Die regelmäßige und allgemeinfte VBerfertigungsart der Schrau— 
benfpindeln ift da8 Schneiden derfelben, und zwar entweder 1) mit 
Schneibeifen oder Kluppen, 2) auf der Drehbank, 3) auf Schrauben= 
Schneidmafdinen. Es erfolgt dabei die Bildung des Gewindes durd) 
Herausfchneiden von Spänen aus einem Zylinder, deffen Dide jener der 
beabfihtigten Schraube (die hohen Gänge mitgerechnet) gleih fein muß. 
Für genaue Schrauben ift eine unerläßlihe Bedingung, daß der dem 
Schraubenfhneiden (fileter, tarauder, taraudage, screw-cutling, 
screwing) unterworfene Zhlinder genau rund, gerade und überall gleich 
did fei. Bür dünne Schrauben wählt man daher guten, glatten Draht, 
oder beſſer man dreht diefen vorläufig auf dem Drebftuhle oder der Dreh— 
bank ab. Zur Zuridhtung Feiner Schraubenfpindeln auf der Drehbanf 
gibt es verſchiedene Hülfsborrichtungen, welche die Arbeit fehr befchleunigen 
und gleihe Geftalt wie gleiche Größe der Eremplare fihern ). Didere 
Schrauben ſchneidet man aus gefehmiedeten oder gegoffenen Zylindern :c., 
melde ebenfalls vorher abgedreht werden, fofern es um forgfältige Arbeit 


fih handelt. 


1) Schneideifen und Kluppen (filiere, filiere & vis, filiere 
à tarauder). 


Diefe beiden Arten von Werkzeugen haben das Gemeinfhaftlice, daß 
die Erzeugung des Gemwindes Statt findet, indem man die Spindel, welde 
geſchnitten werden foll, in eine gehärtete ftählerne Schraubenmutter hin— 
eindreht. Diefe Mutter, deren Gänge mehr oder weniger fdhneidend 
wirken, ift bei den Schneideifen ganz oder ungertheilt, bei den Kluppen 
hingegen in zwei (zumeilen mehrere) Theile getrennt, welde nad) Bedürf- 
niß einander genähert werden, um die mit dem Muttergewinde bverjehene 
Oeffnung zu berkleinern. 

Das Schneideifen, Shrauben-Schneideifen, Schrau— 
benbled (filiere simple, screw-plate) ift eine gehärtete Stablplatte 
von gewöhnlid 2 bis 6 Zoll Länge, 7, bis 2 Zoll Breite und bis 
1'/, Linien Dide, meift an der einen fehmalen Seite mit einer ſtielför— 
migen Verlängerung »verfehen, um bequemer gehandhabt zu werden. Im 
diefer Platte befindet fih eine Anzahl Löcher von verſchiedenem Durch— 
meffer und mit Muttergewinden von bverjdiedener Beinheit verfeben. Die 
Spindel, melde gefchnitten werden foll, faßt man mit dem Beilfloben, 
und drebt fie, mit etwas Del oder gelbem Wachs verfeben, in ein paffen- 
des Loch, in welchem fie ſich fortichraubt, indem fie zugleich das Gewinde 
de8 Loches annimmt. Oft aud wird die Spindel aufrecht ftehend im 


*) Technolog. EnmPlopädie, XIII. 400—430. — Deutfche allgemeine 3eit: 
fhrift für die technifchen Gewerbe, von E. Herberger, Bd. I. Mainz 
154, ©. 10, 33. 
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Schraubſtocke befeftigt, das Schneideifen horizontal daraufgelegt und her- 
umgedreht, wobei man anfangs einen mäßigen Drud anwendet, bis das 
Ende der Spindel ein Mal in das Loch eingedrungen if. Oder die au 
Ihneidende Spindel ift auf der Drehbank eingefpannt und läuft um ibre 
Achſe, während man dad Schneideifen in der Hand hält und der Drehung 
zu folgen verhindert. 


Nur feine Gewinde auf dünnen Schrauben können mittelft Echneideifen 
in genügender Güte bervorgebradht werden; denn bie fdhneidende Wirfung 
biefes Werkzeuge it fo unvollfommen, daß (obwohl feine Späne abfallen) die 
vertieften Schraubengänge zum Theil nur eingedrüdt und die Metalitheile zur 
Bıldung der hoben Gänge aufgeſtaucht oder herausgequetſcht werden, was fich 
dadurd allein ſchon offenbart, daß die fertige Schraube einen etwas größern 
Durchmeffer befigt als der glatte Zylinder vor dem Gewindefchneiden, Für die 
Bleinften Schrauben find die Schneideifen umentbehrlih; Epindeln von mehr 
als zwei Linien Durchmefler follte man aber niemals damit bearbeiten, und 
die Anwendung großer (mit zwei einander gegenüber ftehenden Ctielen ober 
Griffen verfebener) Schneideifen für Schrauben bis zu 1 Zoll Dide kann 
höchſtens zum Nachſchneiden ber in Kluppen verfertigten Gewinde em: 
pfoblen werden, um mehrere Schrauben auf genau gleihen Durchmeffer zu 
bringen, was in der Kluppe leicht verfehlt wird. Die abgefchnittenen oder 
vielmebr abgeriebenen Spänchen erfchweren bedeutend die reine und vollkom— 
mene Ausbildung bes Gewindes: es ift daher fehr zweckmäßig, jedes Loch an 
zwei einander gegenüber ftebenden Stellen mit einer Ginferbung zu verfeben, 
in welcher jene Späne fih anfammeln fönnen, unb dur die zugleich ſchnei— 
dige Eden in dem Loche entftchen, fo daß das Werkzeug etwas fchärfer an: 
greift und reiner ſchneidet'). Um tiefere und reinere Gewinde zu erhalten, 
fann man bie Spindel noch in einem zweiten Zoche, welches ein wenig enger 
ift, aber genau baffelbe Gewinde befißt, nachſchneiden. Gut ift es, in dem 
Schneideiſen neben jedem Schneidloche ein glattes rundes Loch anzubringen, 
deſſen Größe die nöthige Dicke der Spindel angibt, damit man 2estere vor 
dem Schneiden prüfen und weder zu Plein nod zu groß wäblen kann; denn 
im erftern Kalle fällt das Gewinde feiht aus, im lestern Kalle bingegen kommt 
man wegen des übermäßigen Widerftandes in Gefahr, die Spindel beim Schnei— 
ben abzudreben, wo fie dann im Loche fteden bleibt, und meift gar nicht mebr 
völlig berauszufchaften if. — Daf die Schneideifen nur zu fcharfen (nicht zu 
flahen) Gewinden dienen, ergibt fi aus Vorſtehendem. Die Dide derfelben 
foll eine foldhe fein, daß ein jedes Schraubenloch wenigftens 3 und höchſtens 
5 Gänge des Gerwindes enthält; biefer Bedingung wird genügt, wenn bie 
Dide der Platte gleih dem Lochdurchmeſſer oder wenigftens zwei Drittel bavon 
it. Demgemäß läßt man die Platte vom Stiele ab dünner auslaufen und 
ftellt die größten Löcher in die Nähe des Stiel, die kleinſten ans entgegenge: 
fegte Ende. 

Eine Kluppe, Schraubenfluppe, Schneidfluppe (filiere 
brisece, filiere a coussinets, screw-stock, die stock) ift ein eiſernes 
(ſehr felten meffingenes) Geftell, gewöhnlich von rahmenartiger Geftalt, 
mit zwei Handgriffen von angemeffener Yänge verfeben, und in dem mitt» 
lern, breiteften Theile eine vieredige Oeffuung enthaltend, worin zwei ftählerne 
(gehärtete und gelb angelaffene) Baden, Schraubenbaden, Schneid— 
baden, coussinels, coins, coins a vis, dies, screw dies, liegen, die 


— — — — — 


*, Wittheilungen, Lieſ. 27 (1841), S. 521. — Polytechn. Centralbl. 1842, 
Br. I, S. 303. 
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durch eine oder zwei Stellfhrauben einander mehr oder weniger genäbert wer— 
den können. Jeder Baden enthält einen Bogenausfhnitt von 90 bis 120 
Grad, der mit Schraubengängen verfehen und als ein Stück einer Schraus 
benmutter zu betrachten ift. Nachdem die Spindel, weldhe man zu ſchnei— 
den beabjidhtigt, ſtehend im Schraubſtocke eingefpannt ift, Flemmt man 
dad oberfte Ende derfelben zwiſchen die Baden (durh Anziehung der 
Stellfhrauben der Kluppe) ein, und dreht hierauf die Kluppe an ihren 
Handgriffen um, indem man anfangs fanft niederdrüdt, bis die erften 
Gänge eingefhnitten find, morauf dann ferner die Kluppe von felbft die 
richtige Schraubenbewegung annimmt. Iſt man unten auf der Spindel 
angekommen, fo fhraubt man die Kluppe zurüd hinauf, nähert die Baden 
einander ein wenig (dur ftärferes Anziehen der Stellfchrauben), und 
wiederholt das Scyneiden, was fo lange auf diefe Weife fortgefeßt wird, 
bis das Gewinde feine Vollendung erlangt hat. Bon Zeit zu Zeit 
muß Del (ftatt deſſen man auf Meſſing lieber gelbes Wachs oder eine 
Mifhung aus Wahs und Talg anwendet) an die Schraube gegeben 
werden, indem man zugleid die fi fammelnden Späne wegbürftet. Man 
fann aud, um Zeit zu gewinnen, nicht nur bon oben nad unten, fons 
dern auch bon unten nad oben fdhneiden, indem man die Stellfihrauben 
etwas anzieht, bevor die Kluppe an der Spindel binaufgefhraubt wird: 
dieß ift aber gewöhnlich nicht vortheilhaft für die Güte der Schraube. 
Weſentlich if, daß man die Stellfhrauben immer nur fehr wenig auf 
ein Mal anziehe, alfo die Baden einander fehr allmälig nähere, und 
lieber öfters das Schneiden mwiederhole. Was man dadurdh an Arbeits» 
zeit aufopfert, erſetzt ſich reihlid durd die Gewißheit, die Baden zu fcho- 
nen, ein fchöneres, beſſer ausgebildetes Gewinde zu erhalten, und eine 
Krümmung oder Windung der Schraube zu vermeiden, melde fonft jehr 
leiht dur zu ftarken Drud der Baden eintritt. Sehr achtſam muß 
man fein, dieKluppe nit ungleid an beiden Handgriffen niederzudrüden, 
weil hierdurch das Gewinde an verfhiedenen Stellen eine ungleiche Stei— 
gung erhält. Auch ift jeder unnöthige, wenn auch gleihförmige, Drud 
auf die Kluppe zu bermeiden: denn indem dadurd ein zu fchnelles Fort: 
fhreiten der Baden längs der Spindel herborgebracht wird, entfteht Leicht 
ein boppeltes oder mehrfaches Gewinde, wo man nur ein einfaches beab— 
ſichtigt, und die Baden aud nur ein einfaches enthalten; oder es leidet 
wenigſtens die Schönheit und Nichtigfeit des Gewindes. 

Eine eigenthümlihe, mandmal (befonders bei langen Schrauben) 
jwedmäßige Anmwendungsart der Kluppen ift die, daß man die Spindel 
auf der Drehbank zwiſchen Spigen einfpannt und umlaufen läßt, während 
die Kluppe mit der Hand gehalten wird, und fi von felbft der Länge 
nach fortichraubt. — Eine ähnliche Beſchleunigung der Arbeit, wie durd 
Anwendung der Drehbank, findet bei der Leierkluppe (filiere meca- 
nique, screwing table) *) Statt. Hier ift nämlich der Körper der 
Kluppe (der eiferne Rahmen, welcher die Baden einfchließt) ohne Hand— 
griffe in aufrehter Stellung unbeweglih befeftigt, und die Schraube, 
) I. Sipper, tbeoretifch » praßtifche Anmweifung zu Schlofferarbeiten, 1. 

Abtheil. Augsburg 1501, Heft 1. 
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welhe man ſchneidet, wird an ihrem Kopfe in einer Art Zange am Ende 
einer horizontalen Welle eingeflemmt. Letztere dreht man mittelft einer 
Kurbel (zumeilen durd Hülfe von Nad und Getrieb zu Verſtärkung der 
Kraft) um, während fie in den Lagern einer Längenſchiebung folgt, 
welde ihr durd die ſchraubende Bewegung des Arbeitsftüdes zwiſchen 
den Schneidbacken aufgenöthigt wird. Im kleinen Maßſtabe bedient man 
ſich dieſer Vorrichtung zum Schneiden ordinärer Holzſchraubenz mehr im 
Großen ausgeführt zum Schneiden der Gewinde an Schraubbolzen 
(boulons taraudes, screw-bolts.) Genaue oder fehr ſchöne Schrauben 
find bei diefer Verfertigungsart nicht wohl zu erwarten. 

Die Größe der Kluppen ift natürlich nad der Dicke der zu fchneidenden 
Schrauben fehr verſchieden. Es ergibt fih aus der Natur der Sache, daß zu 
jeder Art und jedem Feinheitsgrade des Gemwindes eigene Baden erforderlich 
find; fo wie daß in einem DBadenpaare nur Schrauben, die an Durcdhmeffer 
fehr wenig von einander verfchieden find, geihnitten werben fönnen. Schrauben 
von mehr als 1,, Zoll Dide, bis hinauf zu 1 und felbft 2 Zoll, eignen fich 
jur Hervorbringung mittelft Kluppen ; doch erfordern folche, deren Durchmeffer 
über einen Zoll beträgt, ſchon bedeutende Kraft, folglich fehr lange Kluppen 
und oft die Anftellung von zwei Arbeitern. Gewinde von einer gegen den 
Spindeldurchmeffer beträchtlichen Tiefe (wie jene der guten Holzfhrauben, 
deögleihen die meiften flachen Gewinde) können mit gewöhnlichen Baden nicht 
ſchon gefchnitten werden, wovon der Grund weiter unten erhellen wird (S.352). 

Die Vorzüge der Kluppen vor den Schneideifen find: daß die Baden 
durch verfchiedenartige Einferbungen, melde man ihren Gewindgängen 
gibt — und zum Theil fhon, unabhängig hiervon, durd ihre Geftalt 
und Stellung überhaupt, — in weit höherem Grade fhneidend wirken ala 
dad Gewinde im Loch eines Schneideiſens; daß den abgetrennten Spä— 
nen in dem offenen Raume zwiſchen beiden Baden ein weit befferer Aus- 
gang dargeboten iftz daß man eben deßhalb die Dide oder Höhe der 
Baden weit größer maden und durch die in ihnen enthaltene anfehnliche 
Zahl don Gemwindgängen (5 oder 6 bei flahen, 6 bis 15 bei fcharfen 
Gewinden) eine Ausgleihung oder Korreftion der in einzelnen Gängen 
borbandenen Unregelmäßigfeiten herbeiführen kannz endlich daß die Baden 
zu oft wiederholten Malen, und jedes Mal mit erneuertem Erfolge auf 
die in Arbeit genommene Spindel einwirken, wodurch eine Tiefe des Ge- 
windes erreichbar wird, die mit dem raſch und gewaltfam wirkenden 
Schneideiſen nicht zu erzielen ſein würde. — Die Backen werden in der 
zugehörigen Kluppe felbft geſchnitten, mittelſt eines zylindriſchen der Länge 
nach eingekerbten Schraubenbohrers GBGackenbohrer, Originalboh— 
tr, mère, taraud mere, plug tap, original tap, master ap), 
Indem man diefen im Schraubftofe aufredtftehend befeftigt, bie nod) 
weichen Baden in die Kluppe einlegt, und Lebtere eben fo mie beim 
Schneiden einer Spindel handhabt. 

‚ ‚Abänderungen der Kluppen kommen in Menge vor. Cie betreffen: a) Die 
Ginfhnitte oder Kerben in den Baden (f. oben), welche man anbringt um fie 
ſchärfer ſchneidend zu machen und den Spänen einen Anſammlungsort zu 
gewähren, damit Lehtere nicht im bie geſchnutene Schraube ſich eindrüden u 
diefelbe verderben. b) Die Art der Einlegung der Baden in die Kluppenöff— 
"ung, wobei die Hauptrücfichten immer fein müffen, eine dem Wanken niet 
unterworfene Lage zu erhalten und die Baden ſchnell auswechjeln zu Fünnen. 
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e) Die Stellfhrauben zur Annäherung der Baden gegen einander, in welcher 
Beziehung zwei Stelliyrauben beffer find als Eine, weil im erftern Falle leidy 
ter der Bedingung zu genügen iſt, daß die Deffnung der Baden in ber ver: 
längerten Achſe der beiden Griffe und zwar im Schwerpunkte der Kluppe 
liegen fol, um ein einfeitiges, der Genauigfeit des erzeugten Gewinbes nad: 
theiliges Uebergewicht zu vermeiden. d) Die ganze äußere Form der Kluppe, 
in welcher Hinficht außer mannichfaltigen andern Modififationen *) namentlich 
ver Gbarnierfluppen, Scheerfluppen ıfiliere ä charniere) zu geben: 
fen iſt; ferner der Kluppe zum Schneiden Fonıfcher Holzſchrauben (S. 334), 
deren Baden nicht durch Stellfhrauben, fondern mittelft einer ftarken Feder 
gegen einander gedrüdt werden, um ſich jederzeit der koniſchen Geftalt der in 
Arbeit befindlihen Schraube anfhmiegen zu Pönnen**); der Zirfular;, 
Ratſch- oder Retfh-Kluppe*'); ıc. e) Die Anzahl der Baden, indem 
außer den gewöhnlichen zweibadigen Kluppen — und abgefehen von der nicht 
empfeblenswertben Methode, Baden zu mehreren verfhiedenen Gemwinden zus 
gleih in der Kluppe liegen zu haben — auch ſolche mit drei (im gleichfeitigen 
Dreieck geftcllten) oder vier (im Quadrate ftehenden) Baden vorfommen. Bor: 
züge diefer Einrichtung find: daß die Kluppe eine beffere Führung befommt 
und unter einem chvas ungleihmäßigen Drude auf die Griffe weniger leicht 
wanft, weil die von den Baden dargebotenen Stüspunfte auf der in Arbeit 
befindlihen Schraube eine günftigere Lage in Beziebung zu den Griffen haben; 
— daß eine größere Anzahl fchneidender Eden oder Kanten vorhanden ift; — 
dag man, bei der vermehrten Anzabl der Baden, die einzelnen Baden fehr 
fhmal maden fann, wodurch fchon gleich beim Anfange des Schneidens fait 
die ganzen Gangfanten in Berührung mit ber Spindel treten und folglich 
der Kluppe eine zuverläffigere Führung verfhaffen; — endlich daß bei ber 
Kleinheit ihres mit Gewindgängen verfehenen Bogens (30 bis höchſtens 450) 
die Baden gleid gut auf Spindeln von ziemlich verfchiedener Dide arbeiten, 
und man folglih nicht darauf beſchränkt ift, mit gegebenen Baden nur 
Schrauben von einem einzigen beftimmten Durchmeſſer zu fchneiden. Bier: 
badige Kluppen ****) finden fich felten. Die dreibadigen werben theils fo ein: 
gerichtet, daß jeder Baden eine befondere unabhängige Stellfhraube hat'“3 
theils fo, daß ein Baden feit liegt, die beiden anderen ibm durch eine Art 
Keilftellung gleichzeitig genäbert werden +); theild fo, daß alle drei Baden eine 
gleichzeitige Bewegung durch irgend einen gemeinfhaftlihen Mechanismus 
empfangen +7): die letztgenannte Methode it nicht nur die bequemfte, fondern 


) 3. B.: Miteheilungen, Lief. 27 (1841), S. 530. — Polytehn. Central: 
blatt, 1842, Bd. I, ©. 392. — Polytechn. Journal, Bd. 47, ©. HT. 
**) Mittheilungen, Lief. 24 (1841), ©. 239. — Polytehn. Gentralbl. 1842, 


Bd. 1, ©. 88. 
“+, Polytechn. Journal, Bd. 108, S. 178. — Polytechn. Gentralbl. 1848, 
&. 809. — Berliner Gewerbeblatt, Bd. 28, ©. 147. — Kronauer, 


Zeitfchrift 1848, ©. 147. 
“*) Bulletin d’Encouragement, XXXVII. (1838) p. 364. — Polhtechn. 
Journal, Bd. TI, ©. 197. 
"""*) Brevets LIV. 64. 
+) Polytehn. Gentralbl. Neue Folge I. (1543) ©. 1233. — Polhytechn. 
Journal, Bd. 88, &. 110. — Deutſche Gewerbezeitung, 1849, ©. 611. 
++) Armengaud III. 42. — Bulletin de Mulhausen, XVIII. (1844) p. 267. 
— Jobard, Bulletin, III. 106. — Brevets LV. 384.— Polytechn. Jour: 
nal, Bb. 56, &. 6. — Gewerbeblatt für Sadfen, 1838, ©. ll. — 
Mittheilungen, Lief. 4 (1835), ©. 241. 
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auch die befte, weil fie das gleihmäßige Vorrüden aller Baden ſichert. — 
Einige andere befondere Einrichtungen der Kluppen werden weiter unten nod) 
anzuführen fein. — 

Ein Paar nüsliche Kunftgriffe bei Anwendung ber Echraubenkluppen 
(im Befondern ber gewöhnlichen zweibadigen) find zu erwähnen. Linke 
Schrauben laffen fih mit Baden, deren Gewinde ein rechtes ift, verfertigen, 
indem man einen ber ftäblernen Baden aus der Kluppe entfernt, ihn durch 
einen mefiingenen ohne Gewinde (bloß mit einem glatten, bogenförmigen Aus: 
fchnitte) erfegt, und nun wie gewöhnlid — nur mit Drehung der Kluppe 
nach der linken Seite, und einem angemeffenen Drude nad abwärts — ar: 
beitet. Weſentlich jedoch iſt hierbei, daß der Ausjchnitt des ftählernen Badens 
merklich jtärfer gefrümmt fei, als ein Bogen vom Querfchnitte der behandelten 
Spindel; damit felbft zu Ende der Arbeit das erzeugte linke Gewinde nicht 
die Gänge im Baden berübre, von welchen es zerftört werden würde. Aud) 
kann man fih, ftatt bes ſtählernen Badens, eines vierkantigen Schrauben: 
bobrers, der in der Kluppe angebradt wird, auf ähnliche Weife und mit glei: 
chem Grfolge bedienen. — Mit Baden, welde ein einfaches Gewinde enthal— 
ten, laffen ih mebrfadhe Schrauben fchneiden, wenn man an ber Aluppe 
eine Einrichtung anbringt, wodurch es möglih wird die Baden ſchräg zu 
ftellen, mithin den Gängen berfelben, bezogen auf die Umpdrehungs-Ebene und 
den rechtwinkeligen Querfhnitt der Spindel, eine Neigung zu geben, welche 
einem beftimmten mebhrfadyen Gewinde entfpricht. 


Die Erzeugung mathematifd genauer Schrauben ift, bei den gewöhn— 
lihen Einrihtungen der Kluppen, höchſt ſchwierig, ja — menn man die 
Borderungen auf das Strengfte ftellt — geradezu unmöglid. Die Urſachen 
davon liegen theild in der Konftruftion theild in der Gebrauchs- und 
Mirfungsart der Kluppe, und laffen fi etwa folgender Maßen nachwei— 
fen: 1) Die Schraubengänge der Baden find oft ein menig ungleid) 
und fehlerhaft, weil die Verfertigung der Baden und der dazu dienlichen 
Bohrer ebenfalls den allgemeinen Schwierigkeiten unterliegt. 2) Tritt 
das geringfte Wanfen der Baden während des Schneidens ein, fo hört 
die Zage der Gänge auf, einer richtigen regelmäßig fortlaufenden Schrau— 
benlinie zu entfprehen. 3) Hat die Kluppe auf einer Seite ein Ueber— 
gewicht, oder wird fie auf verfchiedenen Seiten oder in verſchiedenen Pe— 
rioden ungleihmäßig niedergedrüdt, fo erhalten die Gänge der Baden eine 
ungehörige Neigung gegen die Spindel, und da8 gejchnittene Gewinde 
zeigt diefelben Unregelmäßigfeiten. Zugleih wird leicht eine Krümmung 
der Spindel herbeigeführt. 4) Beim Umdrehen der Kluppe werden beide 
Hände dergeftalt gebraucht, daß fie nach jeder halben Umdrehung an den 
Griffen wechſeln. Das augenblidlihe Stillftehen der Kluppe, welches 
hierbei Statt findet, äußert fid meiftens durd eine ungleihe Stelle in 
dem gefchnittenen Gewinde. 5) Die Baden üben ihrer Natur nad) Feine 
rein [hneidende Wirfung aus, fondern quetfhen und ſtauchen 
nebenbei mehr oder weniger das Metall der Spindel von der Oberfläde 
heraus und in ihre eigenen vertieften Gänge hinein. Verzögerung ber 
Arbeit, Vermehrung des Kraftbedarfes und ſchlechte (oft unganze) Beſchaf— 
fenheit des erzeugten Gewindes find die Wolgen hiervon. Beſonders 
ſchlecht ſchneiden die Baden in der fpätern Periode der Arbeit, wenn die 
erzeugte Schraube tiefer in den Bogenausfchnitt der Baden eingetreten ift 
und meniger von den Eden berfelben ala von den Gewindkanten ange— 
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griffen wird. 6) Zu Anfang des Schneidens greifen nur die zahnförmi— 
gen äußerſten Enden der in den Baden befindlihen Schraubengänge an, 
und es bängt faft ganz vom Zufalle ab, ob das Portjchreiten diefer 
Zähne auf der Spindel in der richtigen Weife Statt findet. Erft fpäter- 
hin erhält das Gewinde in dem Innern der Baden eine Leitung, wo— 
durch aber ein entjtandener Fehler nit mehr ganz befeitigt werden Fann. 
T) Bei denr Beginn des Schneidens erzeugen die Baden auf dem Um— 
Preife der Spindel ein Gewinde von demjenigen Neigungswinkel, welcher 
ihren zuerſt angreifenden Gangkanten eigen ift. Mit dem Portfchreiten 
der Arbeit aber muß das angefangene Gewinde fi den tiefer im Innern 
der Baden liegenden Gangtbeilen, in melde es nad) und nad) eintritt, 
anbequemen und danad eine foldye Veränderung erleiden, daß der Nei— 
gungsmwinfel fid bi8 zu dem dort vorhandenen Maße verkleinert; d. b. 
es werden die hohen Gänge allmälig um fo viel beſchnitten, als jene 
Veränderung erfordert. Dies thut der richtigen und ſchönen Geftalt des 
Gewindes deſto mehr Eintrag, je größer der Unterſchied zwiſchen 
dem Neigungswinkel in der Tiefe und auf dem Außenrande des Ge— 
windes ift. 

Diefer Fehler wird demnach bei flahen und bei mebrfadhen Gewinden 
viel auffallender als beziehungsweife bei fcharfen und bei einfachen, und ift 
die Urfache, warum Jene unvollfommen ausfallen wenn fie mit gewöhnlichen 
Baden gefchnitten werden. Um fich bierüber Rechenschaft zu geben, nehme man 
eine Schraube von 1 Zoll Durchmeffer als Beifpiel. Giner folchen gibt man 
(ſ. ©. 335) in der Regel auf I Zoll Länge 4 Gänge eines flachen, dagegen 
aber 8 Gänge eines fcharfen Gewindes, Beim flachen Gewinde wird die Tiefe 
des Ganges — ber Breite = 1/, des Durchmeſſers genommen, bei dem fchar: 
fen Gewinde eben fo; im beiden Fällen bleibt alfo dem Kerne ein Durchmeffer 
= 3/, Boll. Nach biefen Grundlagen berechnet ſich der Neigungswinfel des 
flachen Gewindes am äußern Rande — 40 33°, auf dem Kerne = 6° 3; 
des fcharfen Gewindes am äußern Rande = 2° 17‘, auf dem Kerne = 39%: 
fo daß der Unterfchied bei Gifterem 19 30°, bei Legterem nur balb fo viel, 
nämlich 45%, beträgt. Dem entfprechend wird beim Kortgange der Arbeit das 
flache Gewinde ftärfer bejchnitten und verändert als das ſcharfe. Nüdfichtlich 
der mebrfachen Schrauben gibt eine der vorftebenden verwandte Betrachtung 
ein noch fchlagenderes Nefultat. Das doppelte flache Gewinde 3. B. auf einer 
1 Zoll diden Spindel mit ?/, Boll breiten und 1/, Zoll tiefen Gängen bat den 
Meigungswintel am äußern Rande = 9% 3, auf dem Keme = 11 5%, 
zeigt aljo eine Differenz von 2% 56°, 

8) Finden fid (wie beim Eifen fo oft) Theile von ungleicher Härte 
in dem Materiale der bearbeiteten Spindel, fo meiden die Baden vor 
den bärteren Stellen in gewilfen Grade zurüd, jchneiden dagegen an 
den mweichern mehr ein. Dadurch wird die Spindel unrund (erjentrifch), 
oder an berfdiedenen Stellen ungleich did, oder das Gewinde fällt durd 
die bei dem ungleichen Widerftande Statt findenden Erſchütterungen mel 
lenförmig aus. 9) Indem durd den Drud der Baden die Spindel nicht 
bloß eingefchnitten fondern auch zufammengedrüdt wird, entjteht, wenn 
wegen ungleicher Härte diefes Zufammenpreffen ftellenmweife ungleich ift, 
leicht eine Krümmung der Spindel, befonderd wenn fie dünn und lang 
if. Werden nun gar die Baden zu ſtark zufammengefdraubt, fo klem— 
men fie die Spindel fo feit zwiſchen ſich ein, daß Letztere fidh erft ein 
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menig um ihre Achfe windet, bevor fie dem Einfchneiden der Baden Stand 
hält. Je dünner die Spindel, defto größer ift die Gefahr, melde diefer 
Umftand droht. 10) Selbft die beim Schneiden entjtehende Erwärmung 
der Baden und der Spindel kann Feine Unrichtigfeiten herbeiführen in 
Folge der an verſchiedenen Punkten leicht etwas berſchiedenen Ausdehnung, 
— ein Umftand, melder jedoh nur bei fehr genauen (Mifrometer-) 
Schrauben einen fühlbaren Einfluß zu äußern im Stande if. 

Die eben bezeichneten Mängel find, wenn aud nicht durdhgehends 
ihren Urſachen nad, doch wenigftens in ihren Erfcheinungen, jedem erfahr— 
nen Mechaniker befannt. Dan hat daher auch vielfältig verſucht, ihnen 
abzubelfen, und dazu hauptfählic folgende Mittel mit mehr oder weniger 
Erfolg angewendet: Dem unter 1) angeführten Mangel kann natürlid) 
nur dadurd begegnet werden, daß man die Bohrer und Baden mit der 
äußerften Sorgfalt, und mit Berüdfihtigung der im Nachſtehenden ange= 
deuteten Berbefferungen, verfertigt. Auch ift anzuratben, daß man lange 
oder dide Baden (melde ziemlich viele Gänge enthalten) gebraude, indem 
dann die einzelnen Gänge derfelben beim Schneiden ihre Arbeit gegenfeitig 
beffer forrigiren, und mehr Gleihförmigfeit in das Gewinde fommt. Einen 
ähnlichen Zweck hat ed, wenn man zumeilen mit umgekehrter Kluppe nad)= 
ſchneidet, d. h. die vorher oben geweſene Fläche der Baden nad unten 
wendet. — Zu 2) ergibt fidh die Abhülfe von felbft in dem genaueften 
Einpaffen der Baden in die Kluppe, welches fo geſchehen muß, daß fie 
nit im Mindeften fehlottern oder wanfen fünnen. Wenn die Baden im 
Schwerpunkte der Kluppe angebradt find, fo ift der erfte Theil des Punktes 
3) erledigt; was die dortige zweite Bemerfung fo wie Punkt 4) betrifft, 
fo muß in diefen Beziehungen die Aufmerffamfeit und Gefchidlichkeit des 
Arbeiter fat Alles leiften. Einen wefentlihen Bortheil gewährt jedod) 
auch die Anwendung der dreis und bierbadigen Kluppen (S. 350). In 
Anfehung des Punktes 5) find zweckmäßig gejtaltete und angeordnete Eine 
ferbungen der Gewindgänge in den Baden von wefentlidiem Nutzen. Baden, 
deren mit Gewinde berfehener Bogenausfchnitt ein Eleiner Theil des Kreis 
fes ift, fchmeiden wegen günftiger Stellung ihrer Eden gegen den Umkreis 
der Schraube befjer als folde, wo der Ausfchnitt fi mehr dem Halb» 
freife nähert; doch geftatten nur dreis oder vierbadige Kluppen, in diefer 
Beziehung fehr weit zu gehen, weil zwei ſchmale Baden der Kluppe 
feinen genügend feiten Halt gegen das Wanken verfhaffen. Künftlichere 
aber jehr wirkſame Mittel, um die ſchneidende Wirkung der Baden zu 
erhöhen, beftehen darin, in zweibadigen Kluppen den einen Baden entive= 
der fo einzulegen, daß er ald Ganzes bei Drehung der Kluppe ein wenig 
feitwärts ſich wendet und mit der angreifenden Ede gegen die Schraube 
fi andrängt *); oder in demfelben einen auf ähnliche Weife beweglichen 
Kamm von Zähnen, melde Theile der Gewindgänge find, anzubringen **).— 





*) Bulletin de Mulhausen, XVIII. 268. — Jobard, Bulletin, VII. 79, — 
Brevets LXIV.9 — Mittbeilungen, Lief. 39 (1845), ©. 264. — Polytedhn. 
Journal, Bd. 97, ©. 413. — Polytehn. Gentralbl. VI. (1845) S. 59. 

**) Bulletin d’Encouragement, XLIV. (1845) p. 101. — Jobard, Bulletin, 
VII. — — Mittheilungen, Lief. 39, S. 261. — en Journal, 
Br. 97, ©. 15. — Polytechn. Gentralbt. VI. (1845) S 
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3u 6) fann empfohlen werden, den einen Baden fo auszufeilen, daf 
nur in der Mitte feined Ausfchnittes die Schraubengänge unverfehrt blei= 
ben, diefelben aber nad den Rändern bin» allmälig und an den äußerften 
Enden ganz meggenommen werden. Jeder Gang erhält dadurd etwa eine 
fihelförmige oder mondviertelartige Geftalt *). Bei diefer Veranftaltung 
fommt die bearbeitete Spindel nleih anfangs mit dem Gewinde im In— 
nern diefes Badens in Berührung, und findet darin eine Zeitung, fobald 
nur ein Mal die erfte Spur eines Gewindes gefcdhnitten iftz der andere 
Baden ift es dann ganz allein, welcher ſchneidet. Gleichen Nutzen gewäh— 
ren fehr ſchmale Backen, von melden man, wie vorhin erwähnt, drei oder 
vier in der Kluppe anbringt. — In Bezug auf 7) ift eine Einrichtung 
erdacht, durd melde den Baden die Fähigkeit ertheilt wird, einen ber= 
ſchiedenen Neigungsmwinkel gegen die Spindel anzunehmen, fo daß ſich bei 
der Fortſetzung des Schneidens ihre Gänge ſtets genau dem angefangenen 
Gewinde anfchmiegen. Dean hat dies erreiht, indem man jeden Baden 
(oder mwenigftens einen), ftatt unmittelbar in die Kluppe, in eine um 
einen Zapfen drehbare Gabel einlegte, wobei es fih von felbft verfteht, 
daß die Achſe diefes Zapfens rechtwinkelig die Achſe der in Arbeit befind- 
lihen Spindel durchkreuzen, auch die Bewegung höchſt fanft und genau 
fein muß. Sonft bilft man fi auch wohl, namentlid bei fehr ftarf 
fteigenden (j. B. zweifachen) Getwinden, dadurch, daß man zwei Baden- 
paare nad) einander anwendet, dad eine zum Anfange, das andere zum 
Vertigmaden; und zwar fo, daß in dem zweiten Paare die (das Gewinde 
enthaltenden) Bogenausfchnitte von etwas Fleinerem Halbmeffer find, wie 
der durh dad Schneiden fhon verminderten Dide der Spindel ent— 
fpriht. Das befte Mittel aber, um aud die tiefften Gewinde (alfo 5.8. 
die flahen) von möglihft genauer und gut ausfehender Geftalt mittelft 
Kluppen darzuftellen, beftehbt darin, daß man die Baden gar nicht zum 
Einfhneiden der Gänge fondern einzig zur Führung der Kluppe auf der 
fi) bildenden Schraube benußt, da8 Schneiden dagegen durch einen Mei— 
Bel oder Zahn (burin, eutter) verrichten läßt, weldyer in oder auf dem 
einen Baden angebradt und allmälig vorgerüdt wird, fo daß fein ſchneidendes 
Ende nad und nad) die Gänge vertieft **). Gemöhnlid bringt man zwei 
Zähne, einen oben einen unten im Baden, an**). Im Anfange der 
Arbeit fegt man zwar die Zähne außer Wirkſamkeit und fehneidet mie 
gewöhnlich mittelft der Baden die erften Spuren der Gewindgänge ein; 
alddann aber werden die Baden einander nicht weiter genähert, fondern 
die Fortſetzung und Beendigung des Schneidens findet bloß mittelft der 
Zähne Statt, die ald ein Theil der Kluppe fid) die Spindel entlang fort- 
Ihrauben: hierbei haben die Baden einzig das Gefchäft, durch Eingreifen 
ihrer Gemindgänge zwiſchen die von den Zähnen gefchnittenen die Kluppe 
in der richtigen Scraubenlinie zu führen; und da jenes Eingreifen ftets 

) Jahrbücher, XIV. 299. 

) Polytehn. Journal, Bd. 37, ©. 344. 

***) Bulletin d’Encouragement, XXXVII. (1838) p. 204. — Mittbeilungen, 

Lief. 31 (184%), ©. 253. — Polytechn. Gentralbl. 1838, Bd. 2, ©. 

1061 5 Neue Folge I. (1843) ©. 6. 


Schrauben-Drehbank. 355 


nur ein oberflächliches bleibt, ſo genügt es, in den Baden Schrauben— 
gänge ohne alle Tiefe, welche nur durch grathartig hervorragende Linien 
angezeigt find”), zu haben. Zur Bereinfahung dieſes Apparates kann 
man die Baden und einen Scneidzahn in dem Maule einer Art 
Zange anbringen, diefe im Schraubftode befeftigen und die Epindel 
mit der Hand hineindrehen **); verfchiedener anderer, den Kluppen 
mit Schneidzahn verwandter, Vorrihtungen ***) nicht zu gedenken. — 
Zu 8) darf nur bemerkt werden, daß man zu fehr genauen Schraus 
ben das gleihförmigfte Material (Gußftahl, und im ſchlimmſten Falle 
lieber noch Meffing ald gefchmiedetes Eifen) anwenden muß. — In 
Anfehung des 9) Punktes ift die fhon oben gegebene Bemerkung nidt 
außer Acht zu lalfen, daß man die Stellfchrauben der Baden nur fehr 
mäßig nachſchraube, und die Arbeit nicht übereile, follten aud mehrere 
Tage auf die Verfertigung einer Schraube von z. B. zwölf Zoll Länge 
und bis %, Zoll Dide hingehen. Durch diefe Vorfiht wird zugleich 
(ſ. 10) eine bedeutende Erwärmung vermieden, die man allenfalls dadurd) 
ganz fern halten Fann, daß man, flatt Del anzumenden, die Baden und 
die Spindel fleißig mit Waffer betröpfelt. Letzteres Verfahren, welches 
bon manchen Arbeitern für fehr nüßlich gehalten wird, ift jedoch nur eine 
Sceinhülfe fofern e8 einen Grad von Erwärmung verbirgt, welcher durd) 
behutfames Arbeiten vermieden werden könnte, auf folde Weife unter= 
drüdt aber die genannten üblen Folgen eines zu raſchen Angreifens der 
Baden unvermindert beftehen läßt. 

Iſt es nit gelungen, burd Anwendung aller in einem beftimmten Falle 
zu Gebote ftehenden Mittel eine tadellofe Schraube darzuſtellen, fo ift eine 
Berbefferung der vorhandenen Mängel felten zu einiger Genüge möglid. Man 
muß oft das Gewinde zum Theile wegfeilen (beffer wegdrehen) und wieder 
nachſchneiden. Kleine Ungenauigkeiten der Gänge oder geringe linregelmäßig» 
feiten in der Dide der Spindel kann man zu befeitigen verfuchen, indem man 
die Schraube rundlaufend in die Drehbank legt, und vorfichtig mit einer 
barüber gegoffenen, in zwei Theile zerfchnittenen bleiernen Mutter abjchmirgelt. 
Krumme Spindeln richtet man, fo gut es gehen will, mıt einem hölzernen 


Hammer gerade, wobei aber die Entftehung neuer Ungenauigkeiten im Gewinde 
unvermeidlich ift. 


2) Die Drehbank, zum Schraubenfchneiden angewendet. 


Schraubengewinde an gedredhfelten Arbeiten, vorzüglid wenn diefe 
bon etwas bedeutendem Durdmeffer oder hohl und dünnmwandig find (io, 
daß fie dem Drude eined Schraubenbohrers oder der Baden in einer 
Kluppe nicht widerftehen fünnten), werden auf der Drehbank mittelft fo 


) nen Lief. 11 (1836), S. 254. — Polytehn. Journal, Bd. 66, 


) = Lief. 29 — S. 133. — Polhytechn. Centralblatt, 
Neue Folge, Bd. I. (1843) ©. 

) Gewerbeblatt für Sadjfen, * er 71, 362. — Polytechn. Gentralbl. 
Neue Folge, Bd. I. (1843) ©. 1635 ®b. IM. (1844) ©. 102. — Yo: 
Intehn, Journal, Bd. 90, ©. 88. 
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genannter Schraubftähle (peignes, screw-tools, screwing tools, 
comb screwing-tools) geſchnitten. Man erzeugt auf diefe Weife nie 
andere als fcharfe Gewinde, und felten ſolche von bedeutender Länge. 
Der Schraubftahl ift ein Drebftahl, ftatt der Schneide eine Anzahl ſpitzi— 
ger und feharfer Zähne enthaltend, deren Geftalt und Größe dem Durch— 
Ihnitte der Schraubengänge entipridt. Man unterfcheidet Auswendige 
Schraubftähle (peigne mäle, outside screw-tool) und inwendige 
(peigne femelle, inside screw-tool): Erftere werden auf der äußern 
zylindriſchen Oberflähe der Arbeitsftüde gebraucht, und rechtwinkelig gegen 
die Umdrehungsachſe angehalten, daher ihre Zabnreihe quer am äußerften 
Ende des Werkzeugs ſtehtz die anderen gebraudt man zum Schneiden 
der Muttergewinde im Innern zhlindriſcher Höblungen, fie werden parallel 
mit der Umdrehungsachſe angelegt, und ihre Zähne ftehen deßhalb feitwärte. 
Ein ausmwendiger und- ein inmwendiger Stahl, mit ganz übereinftimmenden 
Zähnen, aebören immer zufammen, und für jedes berfchiedene Gewinde ift 
ein befonderes Paar Schraubftähle erforderlich. 

Die Verfertigung der Schraubftähle geſchieht auf verſchiedene Weife *), 
am beften mittelft einer gehärteten ftählernen Scheibe (Rob) von etwa 1 
oder 17/, Zoll Durchmeſſer und Zoll Dide, deren Zhlinderfläche mit 
dem erforderlihen Scraubengewinde bededt und überdies mit fehrägen 
Kerben verfehen if. Man fpannt diefelbe in der Drehbank ein und läßt 
fie um ihre Achſe laufen, während der Schraubftahl angehalten wird, in 
welchen fid) fo die Zähne nad und nad) einfchneiden, da die erwähnten 
Kerben ähnlich wie bei einem Badenbohrer (S. 349) ſchneidige Eden 
oder Kanten darbieten. 

Wenn ein Schraubftahl unbeweglih an die Arbeit gelegt wird, fo 
dreht er eben fo viele in fich felbft zurückehrende Furchen ein, als er 
Zähne enthält. Damit ein Schraubengewinde entftebe, muß gleichzeitig 
mit der Umdrehung entweder die Arbeit oder der Stahl parallel zur Dres 
hungsachſe fortgefhoben werden. Die Richtung diefer geradlinigen Bewe— 
gung beftimmt, ob das entftehende Gewinde ein rechtes oder linfes mird. 
Beträgt die Schiebung mährend jeder vollen Umdrehung gerade fo viel 
ald die Breite eines Zahns am Stahle, fo entiteht ein einfaches Gewinde, 
deffen Ganghöhe»der Breite der Zähne gleih wird; dies ift die eigentliche 
und richtige Antwendungsart der Schraubftähle. Würde man aber die 
Scdiebung ſchneller oder langfamer einrichten, fo kann nur bei einem eins 
fachen Werhältniffe derfelben zur Zahnbreite cin allenfalld brauchbares 
Gewinde entftehen, fonft bloß eine unnütze Maffe von fhraubenartig ges 
wundenen Burcen. 

Wäre 3. B. die Fortfchreitung des Stabls in der Zeit, während welcher 
die Arbeit eine Umdrehung macht, gleich der halben oder doppelten Zahnbreite; 
fo würde im erftern Kalle ein einfaches Gewinde mit halb fo breiten Gängen, 
im legtern Falle aber ein boppeltes Gewinde mit Gängen von unveränberter 
Breite ſich bilden. 

Dei der Berfertigung der Schrauben durch Schraubftähle auf der 
Drehbanf wird immer mur ein Furzes Stück des Gewindes (von höchſtens 


*) Jahrbücher IV. 413—420. 
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einem Zoll oder wenig darüber in der Länge) auf ein Mal gefchnitten, 
und dabei macht die Drebbankfpindel eine angemeffene Anzahl von Umdre— 
bungen in der gewöhnlicden Richtung. Hat die Schiebung ihr Ende er: 
reiht, fo muß (durd zweckmäßige Negierung des Trittes) die Spindel 
mit der Arbeit eben fo oft rüdwärts umlaufen, wobei der Schraubſtahl 
ein wenig bon der Arbeit abgezogen wird; dann fängt die erſte Bewegung 
wieder an u. f. f., bis das Gewinde tief genug und völlig ausgefchnitten 
iſt. MWird eine größere Länge deffelben erfordert; jo erreiht man dieſe 
durch Fortſetzung, indem man den Schraubſtahl auf die zunächſt anfto= 
Bende Stelle bringt und dort in gleicher Weiſe wirken Täßt. 

Die Urfadhe diefes zeitraubenden, und leicht die vollkommene Gleichbeit 
des Gewindes beeinträchtigenden Berfabrens it, daß man wegen praftifcher 
Hinvderniffe weder der Spindel mit dem daran befeftigten Arbeitsſtücke eine 
Schiebung von bedeutender Länge zu ertbeilen, noch auch den Echraubftahl 
auf eine große Strede, mit Sicherheit feiner unveränderten Lage gegen die 
Umdrehungsachſe, fortbewegen kann. 

Die Einrichtungen zum Schraubenſchneiden auf der Drehbank find, 
wie ſchon aus einer oben gemadten Andeutung bervorgebt, von zweierlei 
Art, je nachdem nämlich der Drebbanffpindel nebjt dem Arbeitsftüde, oder 
dem Scraubftahle, die ſchiebende Bewegung ertbeilt wird. 

a) Wenn der Spindel die Schiebung gegeben werden muß, fo be— 
Idyreibt jeder Punkt auf dem Umkreiſe derfelben (durd die vereinigte Wir— 
fung der Umdrehung und Sciebung) eine Schraubenlinie, und Gleiches 
ift der Fall mit dem Arbeitsftüde.. Der Scraubftahl wird dabei unbe= 
weglih angehalten. Um die ſchraubende Bewegung der Spindel zu er— 
zeugen, bringt man gewöhnlid) auf derfelben ein Stüd eines beftimmten 
Schraubengewindes, eine jo genannte Patrone (Schraubenpatrone, 
pas de vis) an, mwelder der gebraudte Schraubftahl hinſichtlich der Fein— 
heit feiner Zähne entiprehen muß. Die Länge der Patrone beträgt */, 
bis 1/, Zoll und umfaßt 8 bis 16 Gemwindgänge. Unter der Patrone 
wird ein Stüd mäßig harten, allenfalls mit Hutfilz befleideten Holzes 
(Regifter, clef) feitgelegt, in meldes die Gänge der Patrone fi ein= 
drüdenz fo daß die Spindel bei ihrer Umdrehung genöthigt ift, fi auf 
der Unterlage wie in einer Mutter zu ſchrauben. Begreiflier Weiſe 
wird hierzu erfordert, daß die Spindel in zwei zhlindriſchen Lagern laufe, 
wodurch folde Drebbänfe zum Dreben fehr genauer Arbeiten weniger 
tauglid werden (vergl. S. 311). An älteren Drehbänken findet man 
die Einrihtung, daß 6 bis 12 Patronen mit verfchiedenen Gewinden auf 
den zwifchen Vorder- und Hinterdode befindlidhen Theil der Spindel felbft 
gefhnitten find (Schraubenfpindel, Patronenfpindel, Patro— 
nen=eDrebbanf, tour ä pas de vis, screw-mandrel — y 
Dadurd wird aber die Letztere unverhältnigmäßig lang und ſchwer, Läuft 
auch defhalb leichter unrund, und ift mühfam zu verfertigen. Iebt zieht 
man es daher immer vor, am binterften Ende der Spindel jedes Mal 
nur die eben nöthige Patrone aufjuftelen, indem man die Patronen als 
befondere Stüde in Geftalt kurzer meffingener Nöhren (manchon), melde 
äußerlih da8 Gewinde enthalten, verfertigt. 


*) Geißler'8 Drechöler, II. 39. 
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Da man mit Patronen ftetd nur eine befchränfte Anzahl von Gewinden 
bervorbringen kann, nämlich diejenigen, zu welchen man eben die Patronen 
bat; fo find mehrere Berfuche gemacht worden, mit Erfparung der Patronen, 
dur Hebel, ſchiefe Flächen u. f. w. die Schiebung der Spindel in jedem be— 
liebigen Maße zu erzeugen, und dadurch — innerhalb gewiffer Grenzen — 
alle Abftufungen von Gewinden bervorzubringen *). Doch find die meiften 
diefer Vorrichtungen fchwerfällig oder ziemlich zufammengefegt, daher fie ſehr 
wenig im Gebraudy gefunden werden. Um Schraubenpatronen von jeder be: 
liebigen Ganghöhe auf der Drebbanf zu erzeugen, wenn man nicht bereits im 
Befige eines gleichen Gewindes ift, kann eine einfache Schneidplatte dienen, 
welche unter dem erforderlihen Winkel gegen die in ihren Zagern fchiebbare 
Spindel aufgeftellt wird und fowohl den Gang einfchneidet, als durch ihr Ein- 
greifen in den eben gefchnittenen Theil bdeffelben die angemeffene Führung 
beim weitern Fortfchreiten bewirkt **). 


b) Ertheilt man dem Schraubftahle die fhiebende Bewegung, jo darf 
die Spindel der Drehbank nur wie gewöhnlid rund umlaufen, und man 
behält den Bortheil, fie am hintern Ende durd eine Spige unterftügen 
zu fünnen. Uebrigens fann die Führung des Stahld entweder aus freier 
Hand gefhehen (fileter a la volee, wobei aber große Uebung des Arbei— 
ters boraudgefeßt wird, und dennoch nie ein fehr genaues und ſchönes 
Gewinde entjteht); oder durd einen Mechanismus, der die Schiebung in 
gehörigem Berhältniffe mit der Umdrehung der Spindel bewirft. 

Im lestern Falle bedient man ſich theild einer auf der Spindel ange 
brachten Schraubenpatrone in Verbindung mit Hebeln, Rädern u. dgl., theils 
maricherlei anderer Borrichtungen, die aber alle ziemlich felten vorfommen. 
Leicht kann eine Vorrichtung angebradht fein, durch welche es möglich wird, 
mit geringer, augenblidlid zu bemwerfftelligender Modififation des Mechanis: 
mus, Gewinde von jedem beliebigen Grade der Feinheit zu fchneiden, wenn 
man bie dazu paſſenden Schraubftähle befigt oder in deren Ermangelung einen 
einfahen Zahn (fpigen Drebmeißel) gebraudt ***). In fo fern die Vorrichtun— 
gen folcher Art nicht felbft dur ein Muftergewinde (eine Patrone) in Thätig— 
feit gefegt werden, kann man fie von der faft unvermeidlichen Ungenauigkeit 
eines folhen Originals unabhängig maden, und unter diefer Vorausſetzung 
wird die Drehbanf zur Erzeugung neuer und fehr genauer Gewinde wohl ge: 
eignet, wenn der Mechanismus nad guten Grundfägen konſtruirt ift. Freilich 
tritt dabei als Hinderniß in den Weg, daß die Drehbank ſchon wegen ihrer 
Größe faum vollkommen von Wandelbarkelt und Pleinen Unrichtigfeiten ihrer 
Bewegung freigehalten werden kann; weshalb es zur Hervorbringung feiner 
und möglihft genauer Mifrometer:-Schrauben am zwedmäßigften er 
fcheint, fie in einer guten (dreibadigen) Kluppe mit Beobachtung aller Bor: 


— — 

*) Bulletin d'Encouragement, XXXVII. (1838) p. 301. — Polhytechn. 
Journal, Bd. 70, ©. 275. — Polytechn. Centralbl. 1839, Bd. I, ©. 
101. — Karmarih, Mechanik, S. 264. 

») Gewerbeblatt für Sadhfen, 1843, ©. 70. — Polytehn. Gentralblatt, 
Neue Folge, I. (1843) ©. 165. 

+) Polytechn. Journal, Bd. 21, ©. 108. — Industriel II. 36. — Jahr: 
bücher XVII. 201. — Mittheilungen, Lief. 3 (1835), ©. 150. — Geiß: 
ler'8 Drechsler, IM. 43. — Berbandlungen des Gewerbvereins für das 
Großherzogthum Heffen, 1841, ©. 48. — Ueberficht der Arbeiten und 
Veränderungen der fchlefifhen Gefellihaft für vaterländ. Kultur i. 3. 
1847. Breslau, 1848, ©. 263. — Polytehn. Gentralbl. Nene Folge 1. 
(1843) ©. 209. 
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ſichtsmaßregeln zu ſchneiden und dann mittelſt eines Schraubſtahls nachzudrehen 
und zu berichtigen, dazu aber eine klein und ſorgfältig gebaute, der Patronen: 
drebban? mit Spindelfiebung ähnliche VBorrihtung *) zu gebrauchen, in wel: 
cher die zu berichtigende Schraube felbft als Patrone dient. 


3) Schrauben -Schneidmafchinen 


(machine à tailler les vis, machine à tarauder, machine & fileter, 
screw-cutting engine) find vorzüglich in zwei Fällen ein Bedürfniß, näms 
lid) zum Schneiden großer (entweder bedeutend langer oder dider) Spin 
deln, fo mie der dazu gehörigen Muttern; und zur fabrifmäßigen (aljo 
möglichft fehnellen und gleihförmigen) Berfertigung Fleinerer Schrauben. 

a) Die Maſchinen zum Schneiden, langer Schraubenfpindeln haben 
gewöhnlid eine den großen Drehbänken (Zylinderdrehbänfen, ©. 316) 
ganz gleihe Konftruftion (tour & fileter); und es find demnach dieſel— 
ben Maſchinen, melde nad) Bedürfniß zum Schraubenfhneiden, oder als 
Drebmafdinen zum Abdrehen großer Walzen 2c., oder ald Bohr— 
mafhinen zum Ausbohren von Zhlindern u. dgl gebraudt werden. 
Das Geftell ift dem einer Drehbank ähnlich; eine Spindel (Qauffpindel) 
und ein Reitjtod find zur DBefeftigung der Arbeit wie bei der Drehbank 
vorhanden. Die Umdrehung wird zumeilen durd eine große Handkurbel, 
in der Regel aber mittelft Riemenfdeiben durch Dampfkraft hervorgebracht, 
und bermöge gezahnter Näder mit angemeffener Geſchwindigkeit auf die 
Lauffpindel übertragen. Parallel mit der Legtern liegt, die ganze Länge 
der Mafchine einnehmend, eine flarfe Schraube, die Leitfpindel, welde 
bon der Laufſpindel aus, oder wenigſtens zugleich mit diefer, durd eine 
Verbindung von Zahnrädern umgedreht wird. Die Gefhmwindigfeit diefer 
Schraube muß mit jener der Lauffpindel (und alfo des Arbeitsftüds) in 
einem duch den Zweck beftimmten Berhältniffe ftehen, welches durd Auf— 
fteden verfchiedener Räder (Wedfelräder) nah Erforderniß abgeändert 
werden kann. Die Leitfpindel ift zur Führung eines Supportes 
(chariot, slide) bejtimmt, der auf den Wangen des Geftells faft die 
ganze Länge ded Leptern durdlaufen Fann, in einer Richtung, welche 
parallel ift zur Umdrehungsadıfe des Arbeitsftüds. — Wenn eine Schraube 
nefhnitten werden foll, fo wird der dazu beftimmte (aus Eifen gegoffene 
oder gefchmiedete) ZHlinder rundlaufend eingefpannt, auf der Mafchine 
felbft abgedreht (chariotter, charioter, f. unten), und dann auf fols 
gende Weiſe mit dem Gewinde verfehen. In dem Supporte wird ein 
Schneidftabl, Zahn (outil, burin, eutling tool, culter) ange= 
bracht, deffen fehneidiges Ende flady oder zugefpigt ift, je nachdem ein 
flahes oder dreiediges Gewinde gefhnitten werden fol, und deſſen Breite 
gleich fein muß: bei fladen Gemwinden der halben, bei dreiedigen Gewin— 
den der ganzen Ganghöhe. Das Näderwerf muß (mit Nüdfiht auf die 
Ganghöhe der Leitfpindel) fo eingerichtet fein, daß der Support bei einer 
Umdrehung der Laufſpindel um gerade fo viel fortichreitet, als die Gang— 
höhe des zu erzeugenden Gewindes beträgt. Die Leitfpindel und der zu 


*) Berliner Verhandlungen, XVII. (1839) &. 66. 
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ſchneidende Zylinder müſſen ſich nad einerlei Richtung umdrehen, wenn 
Erftere ein rehtes Gewinde hat, und Letzterer ein ſolches erhalten ſoll 
(tie beides wohl faft immer der Fall fein wird). Man läßt den Schneid- 
ſtahl nicht gern ſehr ſtark angreifen, weil fonft leiht Erfhütterungen ent= 
ftehen, welche der Schönheit und Genauigkeit des Gewindes fehr nachthei— 
lig find. Hat der Stahl die ganze Länge des Zhlinders durdlaufen, fo 
zieht man ihn ein wenig zurüd, führt den Support durch Verkehrtdrehen 
der Leitjpindel (oder durd Auslöfung der LeitjpindeleMutter und Bes 
nußung einer dazu angebradhten Zahnftange mit Getrieb) wieder auf den 
Anfangspunft feines Weges, ftellt den Zahn meiter vor, und wiederholt 
die Arbeit, was fo oft gefchehen muß, bid das Gewinde ausgefchnitten 
oder vollendet ift. 

Um eine Mutter zu ſchneiden, befeftigt man diefe auf dem Support, 
und fpannt dagegen zwiſchen der Zauffpindel und dem Neitjtode einen 
glatten eifernen Zhlinder (culter bar) ein, der durch die Deffnung der 
Mutter geht, und auf welchem der Zahn oder Schneidſtahl (cutter) fo 
angebracht ift, daß er ſich allmälig meiter vorrüden läßt, um tiefer einzu— 
fhneiden. Uebrigens bleibt das Berfahren unverändert. 

Es ift oben bemerkt worben, daß beim Schraubenfhneiden ber Weg bes 
Schneidſtahls während jeder vollen Umbrehung des Arbeitsftüds gleich fein 
müſſe der Gangböhe des beabfichtigten Gewindes. Würde man einen flachen 
Bahn gerade halb fo fchnell gehen, d. h. in derfelben Zeit nur um feine eigene 
Breite fortfchreiten laffen, jo würde er feinen boben Gang bilden, fondern 
den Zylinder glatt abdrehen; ein Gleiches wird geſchehen, wenn feine Bewe— 
gung noch langfamer if. Dadurch hat man das Mittel in Händen, bie 
Schrauben :» Schneidmafchine zum Abdreben anzuwenden, weil dazu nichts 
weiter erforbert wird, als eine bedeutende Verzögerung des Stable. Um bie 
Maſchine als Bohrmafhine (für Zylinder u. dgl., die an beiden Enden 
offen find) zu gebrauchen, verfährt man wie beim Schneiden einer Mutter, in: 
dem man babei ebenfalld die erwähnte Verzögerung eintreten läßt. 

Doppelte und mehrfahe Gewinde entfliehen, wenn — mie vorher 
— das Fortidreiten des Schneidftahls während einer Umdrehung eben fo 
biel beträgt, ald die Ganghöhe (Steigung), dagegen die Breite des Stahl 
angemeffen vermindert wird. Angenommen, das Fortſchreiten betrage 1 Zoll, 
umd die Breite des flachen Schneidftahls nur %/, Zoll; fo wird Legterer 
bei dem oben erflärten Verfahren eine Schraube bilden, an meldyer der 
tiefe Sang Zoll, der hohe Zoll breit ift: aber man wird im Stande 
fein (nachdem während eines Stillftandes der Mafchine der eingefpannte 
Zyhlinder 180% um feine Achſe gewendet wurde), durd einen zweiten 
Schnitt diefen hohen Gang in zwei, jeder 4% Zoll breit, zu theilen, und 
zugleich den ziveiten vertieften Gang, ebenfalld von Y%, Zoll Breite, zu 
erzeugen. Wie man auf ähnliche Art dreifache, vierfahe Gewinde erhält, 
ergibt ſich von ſelbſt. 

In Ermangelung einer Mafchine von ber vorbefchriebenen Art Pann fol- 
gende einfache Borrihtung zum Schneiden dider und nicht gar zu langer 
Schrauben mit Nugen angewendet werden, wenngleich fie minder vollfommen 
wirft, und Feine große Mannichfaltigkeit ber Gewinde zuläßt*‘). Gine Mufter: 


s zus Anweifung zu Sclofferarbeiten, 11. Abtheil. Augsburg, 1801, 
eft 2. 
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ſchraube oder Leitfpindel, welche von Eiſen oder ſogar nur von Holz fein kann, 
deren Gewinde aber biefelbe Ganghöhe wie die zu fchneidende Schraube baben 
muß, ift dazu erforderlih. In einem paflenden Gejtelle liegt diefe Leitfpindel 
borisontal, und wird durch eine Kurbel oder einen Kreuzbafpel (mit oder obne 
Vorgelege von verzabnten Rädern) in ihrer Mutter langfam fortgefchraubt. 
Am Ende ber Leitipindel wird (mittelft ‚einer Kuppelungshülfe, eines Muffes, 
manchon) der Bylinder angefügt, der geichnitten werden fol; fo zwar, daß 
deffen Achſe genau in die Verlängerung der Spindelachſe fällt. Diefer Zylinder 
macht daber die Umpdrehung mit, und gebt dabei durch bie Oeffnung einer 
Dode, welde ihm als Stüge dient, und zugleich den jchneidenden Bahn ent- 
bält. Es leuchtet ein, daß die erzeugte Schraube niemals länger fein kann, 
als die Mufterfpindel, und daß man von Letzterer mehrere Greinplare mit ver: 
fhiedenen Gewinden vorrätbig haben müffe, um mehr als Gine Gattung 
Schrauben jchneiden zu fünnen. — Muttern werden mit biefer Vorrichtung 
gefhnitten, indem man Erftere an ber Dode, wo fonft der Echneidftahl figt, 
befeftigt, und mit ber Leitfpindel einen Zylinder verbindet, auf welchem ber 
Zahn angebradt ift: gleihfam einen Schraubenbohrer, aber mit einer einzigen 
Schneide. 

⸗ Auf ähnliche Art ſchneidet man oft die Muttern für flache, in der Kluppe 
verfertigte Spindeln, wie bereits (S. 344) angedeutet worden iſt. Man ver— 
einfacht alsdann die Sache dadurch, daß man — um die Schraube ſelbſt als 
Leitſpindel benugen zu können — bei deren Verfertigung eine zylindriſche Ber: 
längerung an ibr figen läßt, welde den Durchmeſſer des Kerns (der Spindel 
obne Gewinde) bat, zur Anbringung des Schneidzahns dient, und nad Boll: 
endung der Mutter abgefchnitten wird. Die Mutter, worin die Schraube 
als Leitfpindel fi bewegen muß, wird aus Blei über die Schraube felbft ge: 

offen *). 

a ia gleihem Prinzipe baut man Maſchinen zum Schneiden der Ge: 
winde in den Schraubftod-Hülfen (S. 230), indem man eine vertifale durch 
Halslager gehörig unterftügte Welle — welche dur Riemenfceiben und Zahn: 
räder umgedreht wird — mit zwei Verlängerungen verfiebt, nämlich oben mit 
der Leit: oder Mufter-Schraube, unten mit einer glatten zylindrifchen Stange 
in welcher der Schneidzahn eingefegt ift**). 

Mit einer einzigen Zeitipindel können feinere und gröbere Gewinde ge: 
fhnitten werben, wenn man GErftere fo anbringt, daß fie der zu fchneidenden 
Schraube nur die Schiebung mittheilt, dagegen rüdfichtlih der Umdrehung 
von bderfelben unabbängig ift; und wenn zugleih vermöge eines Räderwerks 
Schiebung und Drehung des Arbeitsftüds für jeden befondern Fall in den er: 
forderlihen Ginflang gebracht werden ***). 

Bei jeder Schrauben-Schneidmafchine mit einer Leitfpindel hängt die Ge— 
nauigfeit der erzeugten Gewinde — alle übrigen Einflüffe außer Acht gelaffen 
— von ber Richtigkeit der Leitfpindel ab; denn eigentlich ift immer Letztere die 
Grundlage des neu gefchnittenen Gewindes, ſelbſt wenn bdiefes eine abgeänderte 
Feinbeit (Gangböhe) darbietet. Da nun aber die Herftellung einer höchſt ge: 
nauen Zeitfpindel — bei der erforderlichen bedeutenden Länge derjelben — faft 
als praßtifch unmöglich angefeben werden fann; fo darf man auch ben An: 
ſpruch völliger Richtigkeit an die auf den gewöhnliden Mafdinen ge: 
fhnittenen Schrauben nidyt maden. Gleiches Bedenken erbebt ſich mehr oder 
weniger gegen alle bisher befchriebenen Berfertigungsarten der Schrauben, bei 


*, Mittbeilungen, Lief. 11 (1836), ©. 257. 
+) Polgtehn. Gentralbl. 1849, S. 769%. — Polytechn. Journal, Bd. 113, 
S. 187. 
"+, Breveis LV. 385. 
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welchen (wie bei den Kluppen, bei den Patronen:Drehbänfen ıc.) ein ſchon vor: 
handenes Gewinde zu Grunde liegt. Allein wenn Legteres nur wenige Gänge 
entbält, fo ift es leichter mit großer Genauigfeit darzuftellen, gibt daber aud 
ein günftigeres Rejultat. Um lange Schrauben mit möglichfter Genauigkeit 
zu verfertigen, würde daher die Aufgabe fein: entweder gar fein Schrauben— 
gewinde als Grundlage dabei anzuwenden, oder doch nur ein Gewinde mit 
wenigen Gängen, welches auf das Sorgfältigfte ausgearbeitet fein müßte. In 
legterer Beziehung ift von Ramsden*) folgende Vorrihtung erfunden wor: 
den, um ſehr genaue Schrauben (3. B. zu Eintheilungs-Mafchinen für gerade 
Linien) bervorzubringen. Gine mittelft Kurbel umzudrehende ftählerne Achſe, 
worauf fi einige, febr genau gearbeitete, Schraubengänge befinden, feßt als 
Schraube ohne Ende eine große mefingene Scheibe, und zugleih durch eine 
Verbindung von zwei Zahnrädern den Bylinder in Umdrehung, weldyer zur 
Schraube gefchnitten werden fol. Mit der erwähnten großen Scheibe ift fon- 
zentrifch eine Fleinere Scheibe verbunden, um deren Umkreis ſich bei der Drehung 
eine dünne und fehr biegfame Ubrfeder aufrolit. Zegtere zieht bierbei den Cup: 
port nad fi, und führt fo den Schneidftahl längs der in Arbeit befindlichen 
Spindel fort. Durch geböriges Verhältniß der Dimenfionen aller Theile be: 
wirft man leicht, daß ein Gewinde von beliebiger Feinbeit heraustommt. Na: 
mentlich ift einzufeben, daß — alles Uebrige als unveränderlih angenommen 
— das Gewinde defto feiner ausfallen muß, je Fleiner die Echeibe mit ber 
Übrfeder ift, je weniger weit fie alfo, während eines beftimmten Theils der 
Umdrehung, den Support von feiner Stelle bringt. 


b) Ziemlidy kurze und mäßig dide Schrauben, wie die bei Mafchinen 
fo häufig vorfommenden Schraubbolzjen (boulons taraudes, screw- 
bolts) werden — weit fchneller als in der Hand-Kluppe — mit verfcie: 
denen Bolzenfhneidmafdinen (bolt-scerewing machine) geſchnitten, 
welche nicht mittelft eines Schneidzahnes, fondern mittelft einer zwei oder 
dreibadigen Kluppe arbeiten, da e8 bier weniger auf befondere Schönheit 
der Gewinde als auf Schnelligkeit ihrer Erzeugung anfommt. Nach ihrem 
wefentlihen Charakter theilen ſich diefe Maſchinen in drei Gattungen: 
aa) Solche, bei weldyen die Kluppe unbeweglich fteht, der zu fchneidende Bol: 
zen demnach die vollftändige Schraubenbeweqgung (Drehung mit Schiebung 
verbunden) empfängt. Im Fleinften Maßſtabe und auf den Betrieb durch 
Menſchenhand eingerichtet, ift das Ganze nichts weiter als die ſchon er— 
wähnte Leierfluppe (S. 348) *). Für ftärkere Bolzen bayt man fie grö- 
fer, verfieht fie aud) wohl mit einem Schwungrade an der durd; die 
Kurbel umgedrehten Welle *"*). Noch größere Maſchinen werden durch Ele— 
mentarkraft getrieben und find demnah bon minder einfaher Konftruf- 
tion ****). Bon einer Einrichtung diefer Art kann man ſich durd Folgen: 
des einen Begriff maden. Ein horizontal liegender qußeiferner, ungefähr 
3 Fuß langer und 4 Zoll dider (der Leichtigkeit wegen hohler) Zylinder 


*) Rees, Cyelopaedia, Vol. XIII. Artifel: Engine. — Geißler, über 
die Bemühungen xx. (f. in der Note auf ©. 245) ©. 99. 

») Gewerbeblatt für Sadjen, 1838, ©. 90. 

7) Berliner Berbandlungen, XXVIII. (1849) &. 77.— Polytehn. Gentral: 

blatt, 1849, ©. 979. 


***) Le Blanc, Recueil, I. Planches 64, 65. — Portefeuille industriel 1. 
33. — Polytechn. Gentralblatt, 1849, S. 833. 
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wird durch zwei Lager unterſtützt, in welchen er ſich eben ſo wohl drehen 
als der Länge nach ſchieben kann. Der mittlere Theil deſſelben trägt ein 
gezahntes Rad, welches unmittelbar durch den Eingriff eines (der Schie— 
bung wegen) 16 Zoll langen Getriebes, mittelbar durch eine Verbindung 
mehrerer Zahnräder, in Umdrehung geſetzt wird. Am vordern Ende des 
Zylinders wird der Bolzen, den man zu ſchneiden beabſichtigt, ſo einge— 
ſpannt, daß feine Achſe mit der verlängerten Achſe des Zhlinders zuſam— 
menfällt. Weiter nad dem Ende ber Mafchine hin fteht eine Art Schraub— 
ftod, zwei gewöhnlide Schneidbaden enthaltend, melde durch Stellſchrau— 
ben einander genähert werden Fünnen. Indem man zu Anfang der Arbeit 
die Spige des Bolzens zwiſchen den Baden einflemmt, und dann die 
Mafhine in Gang kommen läßt, fchneidet fih das Gewinde ein, und da— 
bei jchraubt fi der Bolzen von felbft zwiſchen den Baden fort, die hohle 
Melle, mit welcher er verbunden ift, nad) ſich ziehend, fo daß die Betriebs— 
fraft direft nur die drehende Bewegung hervorzubringen hat. Iſt der Bol— 
jen, fo meit er mit Schraubengängen verfehen werden fol, durd die 
Baden gegangen, fo preßt man Leptere etwas flärfer zufammen, und läßt 
(mozu eine einfadhe Vorrichtung angebracht ift) die Umdrehung in entge= 
gengefeßter Richtung Statt finden. — bb) Solde, in melden der Bol- 
jen Feine andere ald die drehende Bewegung empfängt, folglich mittelft 
des Schraubengewindes in den Schneidbaden die Kluppe mit fhiebender 
Bewegung längs des Bolzens fortfcreitet *). Einen fleinern Apparat 
nad diefem Prinzipe hat man aud für feine Schrauben Eonftruirt und 
auf Bewegung durch eine Handkurbel berechnet““). — cc) Solde, welde 
ber Kluppe die drehende Bewegung ertheilen, während der Bolzen an einer 
bloß fchiebbaren VBorrihtung fi) befindet und alfo durd die fortfchreis 
tende Bildung des Gemindes zwiſchen die Schneidbaden hineingezogen 
wird"). — Auf den Mafchinen aller drei Gattungen werden aud die 
Muttern zu den Bolzen gefhnitten, in welcher Abfiht man an die Stelle 
der Schraubenbaden die zu fchneidende Mutter, an die Stelle des Bol— 
jens aber einen gewöhnlichen Schraubenbohrer feßt. 

c) Zur fabrifmäßigen Verfertigung der Holsfhrauben (8.334), 
deren bollfommene Erzeugung mitteljt Kluppen megen der Tiefe der Ge— 
winde fehr zeitraubend und felbjt ſchwierig ift, bedient man fic gleichfalls 
der Mafchinen. Die folgenden Andeutungen fünnen ungefähr einen Bes 
griff von diefer Babrifation geben: 

Erfte Operation: Zerfehneiden des Drahtes. — Das Material 
zu den Holzſchrauben ift Eifendraht von etwa 1 bis 3 Linien Dide, in 
einer gehörigen Anzahl von Abftufungen. Um ihn in Stüde von der 
erforderlihen gleichen Länge zu zertheilen, dient eine Art Stodfcheere, deren 
langer Arm durd eine Ziebftange und Kurbel mittelft eines Schwung— 
rades abwechſelnd gehoben und niedergezogen wird. Diefer Arm ift ein 
gefrümmter eiferner Hebel, der feinen Drehungspunft an dem der Kurbel- 


*) Armengaud, 111. 37. — Jobard, Bulletin, III. 101. 
**) Berliner Gewerbe-Blatt, III. 324. 
***) Berliner Berhandlungen XXI. (1843) &. 213. 
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fange entgegengefegten Ende hat. Nahe am Drebungspunfte fißt, nad) 
unten gekehrt, ein Meffer mit konkaber Schneide; ein ähnliches Meſſer 
fteht darunter aufrebt und unbeweglih auf dem Geftelle der Maſchine. 
Beim Niedergehen ftreift das obere Meffer an dem untern ber, und fchnei= 
det den auf L2egtered gelegten Draht gerade ab. Indem man den Draht 
zwiſchen die Meffer mit der Hand einfchiebt, ftößt er gegen ein in gehöri— 
ger Entfernung von dem untern Meſſer angebradhtes Eifen, mwodurd die 
Länge der abgefchnittenen Stüde beftimmt wird. Letztere fallen in eine 
unterhalb befindliche bledyerne Büchſe. 

Die Konkavität der beiden Schneiden ift von fo Pleinem Halbmeſſer, daß 
fie der Rundung des Drabhtes auf deſſen balbem Umkreiſe fih anfchmiegt, wo: 
durch das Plattquetihen der Schnittitelle verbütet wird. In gleicher Abficht 
gibt man auch der Scheere folgende abgeänderte Einrichtung : Jedes Blatt der: 
felben befigt ein in der horizontalen Richtung durchgehendes Loch. Wenn das 
bewegliche Scheerblatt gehoben ift, Porrefpondiren die zwei Zöcher mit einander 
und ber Drabt wird durch Beide eingefchoben; wird bierauf das bewegliche 
Blatt niedergedrüdt (um etwas mehr als der Durchmeffer des Loches oder des 
darin befindlichen Drabtes beträgt), fo ftreift e8 mit feiner Fläche an jener des 
unbeweglihen Blattes herunter und das Durchſchneiden des Drabtes erfolgt 
in ber Berübrungsebene beider Blätter (vergl. ©. 259). 


Zweite Operation: Bildung der Köpfe. — Die Köpfe der Holj- 
Ihrauben find faft immer Fegelfürmig, und zum Einfenken beftiimmt. Die 
Verfertigung des Kopfes gefchieht durch Stauchung des einen Drabt-Endes 
in einer Kniehebel-Preffe oder einem Prägwerke mit Schraubenfpindel. 
Ein Drahtftüd wird von oben in die Deffnung einer Zange geftedt, deren 
Maul eine fonifhe Verſenkung bon der Geftalt des Schraubenkfopfes ent= 
hält. Ein flacher ftählerner Stempel queticht oder ſtaucht das oben her— 
ausragende Ende des Drahtes durdy einen Fraftvollen und nur augenblid= 
lihen Drud zufammen, fo daß es die Verſenkung ausfült. Dann ftößt 
der Arbeiter mit einem Werkzeuge von unten gegen den Draht, um denfelben 
zu heben und berauszumerfen, während zugleid die Zange ſich etwas öffnet. 

Die Kopfbildung findet bei Pleinen Schrauben Palt, bei großen in ber 
Glühhige Statt. Um ein unuleichförmiges Auseinanderquetihen des Eifens 
und eine davon berrührende fchiefe Geftalt des Kopfes zu verhindern, wendet 
man manchmal den Kunftgriff an, die Preßfläche des Stempels mit eingebdreb: 
ten feinen Fonzentrifchen Reifen zu verfeben, wonad der Kopf mit entſprechen— 
den hoben Reifen ausgeftattet erfcheint, die aber beim nachfolgenden Abdrehen 
verjhwinden. Halbrunde (unten flache, oben Pugelfegmentförmige) Köpfe ent: 
fteben durch einen entfprechend vertieften Stempel, wobei das Maul der Zange 
eben (ohne Berfenkung) ift. — Kaltgeftaudhte Köpfe brechen zuweilen ab, wenn 
die Schrauben mit Anwendung einer bedeutenden Gewalt eingefchraubt wer: 
den. Es ift, um dieſem Nachtbeile zu begegnen, das Verfahren erfunden wer: 
den (welches aber wenig Verbreitung erlangt zu haben fcheint), die Drabtitüde 
auf geihmolzenem Blei zu erbigen und in diefem heißen (jedoch nicht glüben: 
ben) Zuſtande die Köpfe aufzuftaudhen, wozu man flatt der Zange aud eine 
Art Nageleifen (S. 187) mit Vorrichtung zum Herausftoßen ber angeföpften 
Drähte gebrauden kann“). — Es gibt Mafchinen, welche das Abjchneiden des 
Drahtes und das Anpreffen der Köpfe zufammen verrichten **). 


*) Brevets, XXXVI. 343. 
**) Brevets, XLVIII. 139; LV. 485. 
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Dritte Operation: Abdrehen des Kopfes. — Es geſchieht auf 
einer Fleinen Drehbank, wo die rohe Schraube mittelft eines zangenartigen 
Futters an der Spindel eingefpannt und ftatt des Drehſtahls eine Art 
jhneidiger Zange angewendet wird, um den Kopf fowohl unten (auf feis 
nem Fegelförmigen Umkreiſe) als auf der obern Blähe und am Nande 
in wenigen Umläufen glatt abzudrehen *). 

Bierte Operation: Abdrehen der Spiken. — Auf einer andern 
Heinen Drehbank wird fodann (mittelft eines Hand-Drehſtahls) das dem 
Kopfe entgegengefeßte Ende der Schrauben zu einer dick-koniſchen Spike 
geformt, was in einem Mugenblide geſchehen if. — Bei den dünnften 
Schrauben unterbleibt jedody diefe Operation. 

Fünfte Dperation: Schneiden des Schraubengewindes. — Aud) 
hierzu dient eine Art Feiner Drehbank, vor mweldyer der Arbeiter figt, und 
deren Wirkung fehr viel Aehnlichfeit mit dem Schraubenſchneiden mittelft 
Patronen (S. 357) hat. An der Spindel, melde (entgegengefeßt der 
Einrihtung an den gewöhnlichen Drebbänfen) fi zur Rechten des Ar— 
beiterö befindet, und durd Treten in Umdrehung bverfeßt wird, ift mittelft 
einer Schnell und leicht zu üffnenden Zange die Schraube eingefpannt, 
fo daß der Kopf in der Zange liegt, das Uebrige aber hervorragt. Das 
Einfchneiden des Ganges geſchieht durd einen flahen Zahn, der an einem 
Hebel fißt, und mittelit deffelben auf die Schraube niedergedrüdt wird. 
Letztere liegt, um dem Drude nicht ausmweidyen zu Fünnen, in der halb» 
runden Ninne eines unbewegliden Holzftüds. Die Schraubenpatrone ift 
nach zwei verſchiedenen Methoden angebrabt und eingerichtet. Entweder 
it das hintere Ende der Drebbanffpindel felbjt mit dem Gewinde verfehen, 
und ſchraubt fih in der Hinterdode bor= und rückwärts, während der 
fchneidende Zahn an feinem Plage bleibt. Es ergibt fih von felbft, daß 
zu diefem Behufe die Umdrehung der Spindel eine abwechſelnde fein muß. 
Dan erreicht dieß, indem um die Spindel in mehrfachen Windungen eine 
Schnur gemwidelt ij, welde mit einem Ende an dem Tritte hängt, am 
andern ein Gegengewicht trägt. Der die Spindel läuft in zwei glatten 
jnlindrifchen Lagern, und die Patrone (ein etwa 8 Linien dider Zyhlinder 
mit dem Scraubengewinde) befindet fih vorn auf derfelben, zwifchen der 
Vorderdbode und der Zange, melde zum Pefthalten der Schraube dient. 
Zwifchen beiden Doden ift eine fchraubenförmige Feder um die Spindel 
gewunden, durch welche diefe immer nad der Hinterdode zu (d. b. gegen 
die rechte Seite) ji zu ſchieben firebt. Der Hebel mit dem Zahne iſt 
mie bei der vorigen Konftruftion. Inden man ihn zum Schneiden nies 
derdrüdt, ſetzt derfelbe einen MWinfelhebel in Bewegung, welcher eine mit 
(linfen) Schraubengängen bverfehene meffingene Friftionsrolle gegen die 
Patrone lehnt, und fie mit derfelben in Eingriff ſetzt. Dadurch ift die 
Drebbanfipindel genöthigt, ſich hervor (nad) der linfen Hand des Arbei— 
terö) zu fchrauben; fobald aber der Schneidftahl oder Zahn aufgehoben 
wird, entfernt fi die Rolle von der Patrone, und die Spindel geht, ohne 
Zeitverluft und ohne eigentlihe Schraubenbewegung, durch die Wirfung 


) Andere Mafhinen zu gleihem Zmwede: Polytehn. Journal, Bd. 73, 
S. 22. — Polytehn. Gentralbl. 1840, Bd. 1, &. 117 
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der Feder zurück. Hierbei kann ſich die Spindel ohne Unterbrechung nach 
Einer Richtung umdrehen, wozu ein Schwungrad und eine Schnur ohne 
Ende dienen, wie an der gewöhnlichen Drehbank. 

Das Einſchneiden des Gewindes mittelſt zweier Schraubenbacken (ähnlich 
denen einer Hand-Kluppe), worauf manche Maſchinen eingerichtet find *) liefert 
gewiß feine fo fchöne Arbeit wie das Schneiden mit einem Meißel oder Zahne. 
Zuweilen verrichtet einne mit ſolchen Schraubenbaden arbeitende Maſchine ne: 
benbei das Einftreihen des Kopfes **), von welchem ſogleich die Rede fein wird. 

Schöte Operation: Einftreihen (fendre) des Kopfes. — Um 
den Spalt oder Einfchnitt des Kopfes zu bilden, der zum Einfeßen des 
Schraubenziehers dient, wendet man eine Feine Mafchine an, bei welcher 
der mwirffame Haupttheil eine bogenförmige, um einen Mittelpunkt fi 
bor= und rüdwärts drehende Säge if. Die Schraube wird in ein Loch 
eines ſchräg ftehenden Hebels geſteckt, mittelft deffen man den Kopf auf 
die Säge drüdt. 

Statt dieſer Vorrihtung wird oft eine Drehbank gebraudht, an deren 
Spindel eine Fräfe (Stablicheibe von 1Y%, bis 2 Zoll Durchmeffer mit Sägen: 
zähnen auf dem Rande) eingefpannt ift, die fi demnach ftetig in einerlei 
Richtung umbdreht. Da bierbei der Grund des Einſchnitts bogenförmig vertieft 
ausfallen muß, fo bedient man fih — um bdieß zu vermeiden — für bie 
größten Schrauben folgender etwas abgeänberter Einrihtung. Statt jede 
Schraube einzeln anzubalten, ftedt man 8 oder 9 Stüd in einer Reihe nahe 
bei einander (die Köpfe oberhalb herausragend) in Löcher eines Schlittens oder 
Schiebers, welcher horizontal unter der ſchnell umlaufenden Fräſe allmälig 
durchgeführt wird. — 

Die Mitwirkung der Menfhenband bei der BVerfertigung ber Holsichraus 
ben bat man zu befeitigen lei indem man bie Maſchinen vollkommen felbft: 
thätig machte, fo daß z. B. die Drahtſtücke haufenweiſe in eine Art Trichter 
gefhüttet und aus IA he Durch ben Mechanismus felbt einzeln entnommen 
und ber Bearbeitung zugeführt werben. Ein folhes Maſchinen-Sortiment (be: 
ftebend aus einer Mafchine zum Zerfchneiden des Drahtes und Anpreffen der 
Köpfe, — einer zum Abdrehen oder vielntehr Abfeilen des Kopf und des 
obern Theils der Spindel, — einer zum Ginftreichen der Köpfe mittelft einer 
Kreisfüge, — enblih einer zum Schneiden der Gewinde) ift in Nordamerika 
erfunden und nad England verpflanzt worden, man weiß nicht ob mit befries 
digendem Erfolge *’**). 

Die Berfertigung der Ringfhrauben (welche ftatt bes Kopfes ein 
Preisrundes Oehr haben) beftebt in folgenden Operationen: 1) Abjchneiden der 
Drahtftüde mitteljt der fchon oben befchriebenen Scheeren. 2) Erfte Biegung 
am Kopf-Ende, wodurd die Geftalt eines rundlichen Hafens entftebt. 3) Zweite 
Biegung auf einer Vorrichtung — Ähnlich jener zum Biegen der Ringe an 
Meßkettengliedern““““) — in welcher der erwähnte Hafen um einen Stabiitift 
gelegt und ein zweiter Stift mittelft eines Handhebels fo im Kreife um Erftern 
berumgefübrt wird, daß der Haken fi zu einem ziemlich gut geſchloſſenen 
Ringe formt. 4) Prägen des Ringes zwifchen zwei Stempeln in einer Schrau— 
— — derſelbe die völlig regelmäßige Geſtalt erhält und jede ſicht— 
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bare Wandöffnung daran verfhwindet. 5) Abfeilen des vom Prägen entſtan— 
denen Grathbes auf dem äußern Umfreife des Ringes (wobei jede Schraube 
zwei Mal im Schraubftode eingefpannt werben muß unb dennoch ein 9- bie 
10jähriger Knabe täglich 3000 Ringe befeilt). 6) Entfernung des Gratbes auf 
dem innern Umkreiſe des Ninges, mittelft einer Fräfe auf der Drehbank. 
7) Einfchneiden des Gewindes. 


Auhaug zum Schranbenfchneiden: 
Kordiren (corder, cordonner) des Drabtes*). 


Bei der Berarbeitung zu Shmudwaaren, Biligran u. ſ. w. wird Gold» 
und Silberdraht oft auf feiner ganzen Länge mit höchſt feinen und ſeich— 
ten Schraubengängen berfehen, welche ihm eine matte, gereifte Dberfläche, 
gleihfam das Anfehen einer aus feinen Fäden dicht zufammengedrehten 
Schnur geben, daher der Name Kordiren für diefe Arbeit. Man be= 
dient fich hierzu der Kordirmafdhine (machine à corder, machine 
à cordonner), einer Fleinen und einfachen Vorrichtung, deren weſentlich— 
ſter Beftandtheil eine im ihrer Achſe durdbohrte ftählerne Spindel von 
1Y/, bis 2%, Zoll Länge if. Am vordern Ende diefer Spindel ift eine 
Art fehr Feiner Schraubenfluppe mit zwei Backen oder ein feines Schneid- 
eifen mit Löchern, deren Größe der Dide des Drahtes entfpridt, anges 
bracht. Der Draht wird durd die Deffnung am bintern Ende der Spin— 
del eingefhoben, und geht in gerader Richtung durch die Baden oder das 
Schhneideifen, während diefes fammt der Spindel ſchnell umgedreht wird. 
Letzteres gefhieht entweder durd; Nad und Getriebe oder durd ein Rad, 
eine Rolle und eine Schnur ohne Ende; in beiden Fällen bewegt der 
Arbeiter mit der einen Hand die Kurbel, und regiert mit der andern den 
Draht. 


XIX. Sammer und Amboß **). 


In fo fern von dem Gebrauche des Hammers (marteau, kammer) 
zum Schmieden fhon früher die Nede war, fommt hier nur die Anwen— 
dung deffelben zur Bearbeitung der Metalle im Falten Zuftande in Bes 
tracht. — Die Hämmer find von fehr verfchiedener Art, obwohl fie dad Haupt= 
fählihe der Form und mehreres Andere mit einander gemein haben. In 
der Negel macht man die Hämmer aus gefchmiedetem Eifen, welches an 
den Stellen, wo der Sammer beim Gebraude aufſchlägt, mit vorgeſchweiß— 
tem und gebärtetem Stahle belegt iftz nur die allerfleinften Hämmer bes 
ftehen ganz aus Stahl. In befonderen Fällen find Hämmer von Holz 
(Weißbuchen⸗, Buchsbaum-, Ahorn-, KornelfirfhensHolj) und von Horn, 
im Befondern Büffelhorn, gebräuchlich: dieß findet namentlih Statt bei 
der Bearbeitung dünner Gegenftände aus meiden Metallen (Kupfer, Tom 
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baf, Gold, Silber), wo etwa vorhandene Verzierungen unbefchädigt blei= 
ben müffen, während das Stück gebogen wird; fo wie dann, wenn das 
Hart= und Steifwerden des Arbeitsftüdes möglichſt vermieden werden foll. 
Ein eiferner Hammer drüdt nämlid das Metall, auf meldes er fchlägt, 
ſtark zufammen, und vermindert fehr bald in merklichem Grade deifen 
Meihbeit und Dehnbarkeit (S. 146); der hölgerne Hammer (Schlägel, 
maillet, mallet) dagegen zeigt diefe Wirkung gar nidyt oder in weit 
geringerem Grade. Die Größe der Hämmer ift fehr berjchieden: die klein— 
ften, für ſehr feine Arbeiten gebräudlidyen, haben 1 bis 1Y/, Zoll Länge 
und einen etwa 6 zölligen. Stiel; die größeren wiegen zuweilen einige 
Pfund, und erfordern die ganze Kraft des Arms, um an dem 12 bis 
16 Zoll langen Stiele gehörig geſchwungen zu werden. Die Geftalt der 
meiften Hämmer ift fo, daß diefelben an beiden Enden des Kopfs gebraudt 
werden können; und man gibt fehr gewöhnlich diefen Enden eine ungleiche 
Bildung oder wenigftens eine ungleihe Größe, um fie für berfdiedene 
Zwecke gebrauchen zu können. Iſt die Endflädhe des Hammers bon erheb— 
licher oder ziemlich gleicher Ausdehnung nah Länge und Breite, fo führt 
fie den Namen Bahn (table, face); fehr ſchmal bei einer gemiffen 
Länge, beißt fie Finne (panne, pane); mandmal ift dad Ende des 
Hammerkopfs eine ſcharfe oder etwas abgerundete Spige. Meiftentheils 
enthalten die Hämmer an einem Ende eine Bahn, am andern eine Finne, 
oft aber auch zwei Bahnen oder zwei Finnen. Die Bahn ift entweder 
eben (fach) oder fonver, feltener kankabz; Fonvere Bahnen Fommen am 
alferöfteften vor, und find theild wenig, theils ſtark Fonver, theild von 
der Form eined Kugelfegmentes, theils einem Zhlinderabfchnitte ähnlich. 
Dem Umriffe nad find die Bahnen Preisrund, oval, quadratifcd, Tänglid) 
bieredig oder achteckig. Die Finne ift der Breite nad) flah, oder abge— 
rundet, oder kantig (einer ſtumpfen Schneide ähnlich); der Länge nad) 
gerade oder Fonver gekrümmtz binfidtlid ihrer Stellung entweder parallel 
zum Sammerftiele oder rechtwinkelig gegen denfelben. 

Die Stiele der Hämmter find von zäbem und hartem Holze (Weißbuchen, 
Weißdorn, Eichen ıc.), von einer der Größe des Hammers und dem Zwecke 
deffelben entfprechenden Länge und Dide, felten rund, fondern meift oval oder 
flach, wobei die größere Dimenfion des Querjhnitts in der Richtung ded Ham: 
merfopfes fteht, um beffer den nötbigen Widerjtand gegen 3erbrechen leiften zu 
fönnen. Das Loc (oeil), in welchem der Stiel befeftigt wird, darf den Ham: 
mer nicht zu ſehr ſchwächen, und fol dur den Schwerpunkt deffelben geben, 
wodurd der Hammer einen gleichen und guten, die Hand nicht zu fehr er: 
mübdenden Zug oder Echwung erbält. 

Unter dem allgemeinen Namen Amboß fei es erlaubt, bier die ber— 
fhiedenen Werkzeuge zufammenzufaffen, melde bei dem Gebraudhe der 
Hämmer dem Metalle ald Unterlage dienen. In fo fern diefe Unterlage 
den Eindrüden widerftehen und dem Arbeitsftüde Glätte ertbeilen, oder 
wenigftens die demfelben eigene Slätte nicht zerftören fol, muß der Amboß 
hart und glatt fein. Daher beftebt er aus Eifen, und wird auf der 
Arbeitsflähe (Bahn, table, face) mit Stahl belegt, gehärtet und fein 
abgef&hliffen, oft fogar forgfältig polirt. Hölzerne oder bleierne Unterlagen 
für die Arbeit find Ausnahmen, weldye nicht oft vorfommen. Hinſichtlich 
der Geftalt der Amboße finden eben fo vielerlei Verſchiedenheiten Statt, 
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als in Betreff der Hämmer. Große Amboße ftedt man mit einer fpigigen 
Bortfegung (Angel) ihres untern Theils in einen 2 bis 2"/, Buß hohen, 
auf der Erde ftehenden Holzklotz (billot, tronchet); Fleinere werden auf 
gleihe Weife in einem auf die Werkbank gefegten niedrigen Holzzylinder 
befeftigt; die Fleinften im Schraubftode eingeflemmt. 

Dian bedient fi des Hammers fehr häufig zum Flach- oder Glatt— 
Ihlagen, Ausdehnen oder Streden, Zufpigen, Abrunden, Geraderichten, 
Diegen u. ſ. w., überhaupt zu folden Bearbeitungen, welche mit dem 
Schmieden Aehnlichkeit haben, ih aber davon unterfcheiden, indem fie 
ohne Anwendung bon Wärme Statt finden, daher nur in beſchränktem 
Maße und vorzüglid an Fleinen Gegenftänden ausführbar find. Berner 
werden Platten oder Streifen von Eifen, Mejfing ꝛc., welche einer gewiſ— 
fen Härte oder Vederfraft bedürfen, durch Ueberhämmern fteif, hart und 
elaftifh gemadt (Hartfhlagen, ©. 146), ohne daß man hierbei eine 
Ausdehnung oder Bormveränderung beabfihtigte. Auch dient der Hammer 
als Hülfswerkzeug bei der Anwendung der Meißel, Durchſchläge, Punzen, 
um das Eindringen diefer zu bewirken. Bür die hier eben aufgegählten 
Zwecke ift die Geftalt des Hammers mit jener der Schmiedehänmer (S. 174), 
die geringere Größe abgerechnet, übereinftimmend; d. h. er befigt eine qua= 
dratifche, wenig Fonver gewölbte, faft ebene Bahn, und eine gerade, abge= 
tundete, dem Stiele parallel oder auch quer gegen bdenfelben geftellte Finne. 
Der Bankhammer, Handhbammer (marteau d’etabli, bench- 
hammer) der Schloffer und anderer Eifenarbeiter gehört hierher. Dan hält 
das zu behandelnde Metallftüf mit der Hand, mittelft eines Beilflobens 
oder einer Zange und legt es auf eine, zu diefem Behufe am Schraub— 
ftofe (S.230) angebradte flache Erhöhung, oder auf ein eigened Schlag— 
ſtöͤckkchen *) mit harter und fehr glatter Bahn. Letzteres hat entweder (in 
ſehr Fleinem Maßſiabe) völlig die Geftalt des Schmiede-Amboßes, d. h. 
eine flache viercdige Bahn mit einer zugefpigten flachen Verlängerung und 
einem gegenüberjtehenden Eonifhen Horne: enclumeau, beak iron, beck 
iron, bick iron; oder es beſteht aus einer bieredigen, 1'/, bi 2 Zoll 
im Quadrate großen, /, Zoll diden, gehärteten Stahlplatte, melde auf 
einem Würfel von Holz fladjliegend befeftigt ift: las, polishing block; 
oder ed hat eine fladhe oder Fonver frumme, bald vieredige, bald kreis— 
förmige, zumeilen dreiedige Bahn: tas, tasseau, siake, teest. Hölzerne 
Stöckchen gebraudt man in Fällen wie diejenigen, wo hölzerne Hämmer 
jwedmäßig find (S. 367). 

Die meiften und größten Verfchiedenheiten der Hämmer, fo mie der 
Amboße oder der den Ambof vertretenden Werkzeuge fommen bei der Be— 
arbeitung des Bleches (in den Werfftätten der Klempner, Kupferfchmiede, 
Silberarbeiter x.) vor. Man bedient fi) ded Hammers ſowohl um das 
Blech auf mannichfaltige Weife zu biegen, als um aus demfelben, durd) 
zweckmäßige Ausdehnung, die berfchiedenartigften vertieften oder hohlen 
Gegenftände zu erzeugen. Die legtere Art der Bearbeitung wird im Allge— 
meinen Treiben oder $ämmern, Schlagen (marteler, hammering) 
genannt: fie zerfällt in das eigentlihe Treiben oder Anftiefen 
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(emboutir, chasing), wobei eine Blechplatte durch Hämmern auf ibrem 
mittlern Theile die hohle oder vertiefte Gejtalt erhält; und in das Auf— 
sieben (relever, raising), wobei das Hämmern oder die Ausdehnung 
am Nande herum Statt findet. 

Wenn man fich vorftellt, daß irgendwo auf einer ganz ebenen Blechplatte 
ein Hammerfchlag angebracht werde, der das Metall zufammendrüdt, aber zus 
gleich nach allen Seiten bin aus einander treibt; fo entſteht durch die letztere 
Wirfung — weil die umgebenden Metallibeile fein Ausweichen der gedebnten 
Stelle in der Ebene der Platte geftatten — cine mebr oder weniger bemerk— 
liche Beule. Denkt man fi eine gebörige Anzabl von Schlägen in regelmä- 
figer Anordnung und Aufeinanderfolge auf den mittlern Theil einer Blech— 
fcheibe einwirfend; fo muß das ganze Stück mehr und mehr eine fchalenartige 
oder äbnliche Vertiefung erhalten, indem der nicht ausgedehnte Rand fich der 
Beibehaltung der ebenen Fläche widerfeßt. Won der Weife, wie die Hammer: 
ſtreiche mehr oder weniger ftarf, mebr oder weniger bäufig, auf verfchiedene 
Stellen des Bleches fallen, hängt die en lich berausfommende Geftalt ab. Dieß 
gibt einen Begriff vom Auftiefen. Wird dagegen eine ebene Scheibe rings 
in der Nähe dei Randes durch Hämmern ausgedehnt, während die Mitte und 
der Nand felbft Feine oder eine geringere foldhe Bearbeitung erleidet; jo muß 
der Rand fi) von der Fläche aufrichten und eine Stellung onnebm.n, in wel: 
cher er, wenn er nun feinerjeits angemeffene Schläge erhält, noch weiter im 
die Höhe gedehnt werden kann. uch bier wieder wird die Korm, Stellung 
und Größe der entitebenden Seitenwände davon abhängen, wie und in wel: 
chem Maße die Schläge des Hammers gewirkt haben. Eo erhält man eine 
Borftellung vom Aufziehen, weldes insbefondere Ginzieben (retreindre, 
retreinte, raising-in) genannt wird, wenn burc das Hämmern der Durd)- 
meffer eines hohlen Segenftandes an einer beftimmten Stelle wieder verkleinert 
(demnach zugleich die Wanddide durch BZufammendrängung des Metalld ver: 
größert) wird; und Schweifen, Ausihweifen (&colleter), wenn die Müns 
dung eines Gefäßes u. dgl. durch Hämmern, nah Art einer Bafenöffnung 
fih erweitert. Schr gewöhnlich wird das Auftiefen mit dem Aufziehen ver: 
bunden; denn dba die durch das Hämmern ausgedehnten Theile an Dide ab: 
nehmen, fo behält das Metall eine gleihmäßigere Stärke, wenn man, um eine 
Höhlung von beftimmter Tiefe zu erzeugen, nicht den Rand allein oder bie 
Mitte allein in Anfpruch nimmt. Oft würde felbft das Blech eine zu ftarfe 
oder zu lange fortgefegte Bearbeitung an Einer Stelle nicht ertragen ohne 
Niffe oder Brüche zu befommen; und endlich führt bäufig die Bereinigung 
beider Arbeitsmethoden am fchnellften, ficherften und leichteften zum Ziele. 

Im größten Maßftabe wird das Treiben mit dem Hammer auf jenen 
Hammerwerfen ausgeübt, wo die fabrifmäßige Verfertigung von Fupfernen, 
eifernen und meljingenen Gefäßen (Keffeln, Schalen, Pfannen) Statt fin— 
det. Man bearbeitet Eifen und Kupfer glühend (alſo ein eigentliches 
Schmieden), Meffing dagegen Falt, und wendet hierzu Schwanzhämmer 
(S. 151) an, welche vom Waffer getrieben werden. Man ſchneidet aus 
ftarfem Bleche mittelft einer großen Scheere zirfelrunde Scheiben aus, ober 
fhmiedet ausdrüdlid zu diefem Zwecke unter dem Breithbammer (einem 
gewöhnlichen Blehhammer) zirfelrunde Scheiben, welche man oft in der 
Mitte etwas dider läßt, weil bier die flärffte Ausdehnung Statt findet. 
Die Scheiben werden mit der Scheerre am Rande glatt beſchnitten; man 
legt 4 bis 16 oder 18 dergleihen, welche der Reihe nad an Größe und 
Dide abnehmen, dergeftalt auf einander, daß die Fleinfte und dünnfte fich 
oben befindet; biegt den Nand der unterften, größten Scheibe mittelft eines 
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Handhammers über die anderen um, und bereinigt hierdurch alle Stücke 
zu einem Gefpann (fonrrure, paquet), welches erſt nad) vollendeter 
Ausarbeitung wieder aufgelöft wird. Nur die Böden zu großen Keffeln 
und Branntweinblafen werden einzeln bearbeitet. Die Bearbeitung des 
Gejpanns beginnt unter dem Scharfbammer, der eine ſchmale abge= 
rundete Bahn und einen Amboß von gleicher Geftalt befikt; durd wie— 
derholte Schläge deifelben, in Epirallinien vom Umfreife nad dem Mit— 
telpunfte bin, entfteht ſchon ein geringer Grad von Pertiefung. Diefe 
vergrößert fih unter dem Tiefbammer, deifen beinahe flahe Bahn 
eine Kreisfläde bon drei Zoll Durcdmeffer bildet, und zu welchem ein 
breiter ebener Amboß gehört. Ein zweiter Tiefhammer, der fi} von dem 
vorigen bloß dadurd unterfceidet, daß feine Bahn nicht flach, fondern 
halbkugelförmig gerundet ift, beendigt das Auftiefen. Die bisher gebrauch— 
ten drei Hämmer arbeiten im Innern des Gefpanns, wobei Letzteres jeder- 
zeit jo regiert wird, daß die Schläge in einer Schnedenlinie vom Mittels 
punfte gegen den Umkreis, und wieder entgegengejeßt, neben einander 
fallen; man bleibt aber allmälig mehr und mehr vom Umkreiſe zurüd, 
um die größte Ausdehnung in der Mitte zu bewirken, und dadurd die 
erforderlihe Tiefe zu erlangen. Zulegt wird der Schierbammmer 
(Shlihthbammer) angewendet, welder die von dem Treiben zurück— 
gebliebenen Ungleichheiten und Beulen fo viel möglich vertilgen muß. Er 
it Hein und leiht, an Geftalt dem zweiten Tiefhammer äbnlih, und 
ihlägt von außen auf die Keffelz der dazu gehörige Amboß (Spik- 
amboß) gleiht einem hoben und dünnen Kegel mit abgerundeter Spike, 
damit die Keffel bequem auf denfelben gehängt werden Fünnen. Jeder 
Keffel wird zulegt mit der Scheere am Rande beſchnitten; der äußerfte 
und der innerfte eines Geſpanns find gewöhnlich befhätigt. 


Die Bearbeitung des Bleches mit Handhämmern geſchieht ftets im 
falten Zuftande, und nur in fo fern durd fortgefegtes Hämmern das 
Metall hart und fpröde wird, muß man es durd Ausglühen weich ma= 
hen, wenn es Anwendung von Glühhige geftattet (mas z. DB. bei Weiß— 
bleh des Zinnüberzuges wegen nicht der Fall iſt). Die gewöhnlichften 
Hämmer zum Biegen, Treiben und Glätten find folgende: 


Polirbammer, Glanzhammer (marteau a polir, polishing 
hammer), mit einer einzigen, Freisrunden, ein wenig fonveren (mie ein 
Abſchnitt einer fehr großen Kugel geftalteten), fein polirten Bahn; 

Spannbammer, Gleichziehhammer (marleau & dresser), 
mit einer oder zwei Bahnen, die fehr wenig gemwölbt, beinahe ganz fladı, 
und Freisförmig find; übrigens dem borigen gleich ; 

Aufziebbammer, Schmweifhbammer, mit zwei abgerundeten, 
langen und fchmalen Bahnen, gleihfam breiten Binnen, welche quer gegen 
den Stiel geftellt find; 

Tellerbammmer, Fußhammer, Krughbammer, (marteau 
à bouge), vom vorigen durd größere Breite der Bahnen verjdieden ; 


Binnhbammer, Aufziehhammer, mit einer Freisrunden, etwas 
fonveren Bahn und einer abgerundeten, quer geftellten Sinne; 
24° 
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Treibbammer, Tiefhammer, Knopfbammer, (marteau A 
emboutir, chasing hammer), mit zwei balbfugelig fonveren Bahnen 
oder einer folden und einer größern, viel weniger fonveren Bahn; 

Tiefhbammer, mit einer freisrunden, etwas Fonveren, und einer 
länglihen, abgerundeten (der des Tellerhammers äbnlihen) Bahn; 

Flächenhammer, mit zwei ganz fladhen, Freisförmigen, oder qua— 
dratifhen, Bahnen; 

Schärfenhammer, mit zwei geraden, quer gegen den Stiel ſtehen— 
den Binnen, von welden die eine flach, die andere ſchneidig if; 

Schlichthammer, Musfhlihdthbammer, den Polirhammer 
ähnlich, aber Feiner und auf der Bahn ftärfer gewölbt; 

Abſchlichthammer, Planirhammer (marteau & planer, 
planishing hammer), mit zwei Bahnen, welche beinahe völlig flach, oder 
bon denen die eine flady und die andere fehr wenig konber iftz dem Um— 
rijfe nach find die Bahnen Freisrund, oder die eine ift fo, die andere 
quadratifd oder länglich vieredig; 

Siekenhammer (marleau asoyer), mit zwei abgerundeten, quer 
gegen den Stiel ftchenden Finnen; 

Abbindhammer, Abpinnbammer, ein Feiner Siefenhammer 
mit fchärferen (jchmäleren) Finnen. 

Büchſenſiekenhammer, mit zwei flahen ſchmalen Bahnen, auf 
deren jeder eine (quer gegen die Nihtung des Hammerftield ftehende) halb— 
zylindriſche Ninne ſich befindet. 

Als Unterlage für das in Arbeit befindliche Blech dienen verſchiedene 
Amboße und verwandte Werkzeuge. Zu großen Gegenftänden gebraudt 
man einen gewöhnlichen Schmiedamboß (Hammeramboß, Schlag— 
tod). Bei den Kupferfchmieden find außer Diefem Liegamboße üb- 
lid, aus einer ftarfen, horizontal über einem Holzklotze liegenden Eifen- 
ftange beftcehend, deren Enden aufgebogen find, und zwei Amboße darftellen. 
Die Klempner bedienen ſich meiftentbeild des Polirftodes (las A pla- 
ner, planishing-slake), der mit feiner Angel aufrecht in das Loch eines 
auf dem Fußboden ftehenden Holzfloges eingefenft wird. Die quadratifcde, 
etwas gewölbte Bahn dejfelben ift fein polirt, und eine ihrer vier Kanten 
abgerundet. Der Spannftod (tas à dresser) ift dem Polirftode fehr 
ähnlich, aber Peiner, und auf der Bahn beinahe ganz flach; öfters madt 
man eine bon den bier Seiten der Bahn nad auswärts krumm. Andere 
amboßähnlihe Werkzeuge kommen weiter unten vor. 

Die erfte Arbeit, weldhe mit dem Bleche vorgenommen wird, wenn 
daraus dur Biegen oder Treiben irgend ein Gegenftand dargeftellt wer— 
den foll, ift im Allgemeinen das Ausfpannen, Gleihziehen (dres- 
ser), welches auf dem Spannftode mittelft des Spannhammers geſchicht, 
um alle Beulen und fonftige Unebenheiten zu entfernen. Verzinntes Blech 
wird, vor dem Ausfpannen, auf dem Polirftode mit dem Polirhammer 
aefchlagen (Poliren, polir, polishing), um die Verzinnung blank und 
glänzend zu machen. Gewöhnlid legt man zwei Blechtafeln auf einander, 
bereinigt ſie durch Umbiegen der Eden, und bearbeitet fie gemeinfdaftlid. 
Aus dem glattgehämmerten Bleche werden hohle Gegenftände theild dur 
Biegen und Zufammenlöthen (aud durd Balzen oder Nieten), theils 
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duch Treiben dargeftellt: Letzteres vorzüglid dann, wenn Feine Löthung 
oder fonftige Verbindung Statt finden darf, oder wenn die Geftalt des 
Gegenstandes eine Zufammenfegung deffelben nicht geftattet. Runde oder 
ovale Biegungen einer Blechtafel oder eines Blechftreifens gefchehen auf 
dem Sperrbafen, Sperrhborn (bigorne, beak iron, wenn das 
Werkzeug Plein ift: bigorneau), einer Art Amboß von der Gejtalt eines 
T, woran der ſenkrechte Theil in einen Holzklotz geitedt wird, das hori— 
zontale Stüd aber zwei einander gegenüberftebende Hörner (gouges) 
ohne eine eigentliche, flache Bahn bildet. Iene find zhlindriſch, oder aud) 
nach den Enden bin etwas verjüngt, auf der obern Seite polirt, und von 
verfchiedener Dide, damit man nad der Größe der Arbeit eins davon 
auswählen kann. Gewöhnlich ift der Hammer, mit mweldem man dad 
Blech über dem Sperrhorne biegt, von Hol. Soll das Arbeitsftüd fehr 
glatt ausfehen, fo ummwidelt ınan zulegt das Sperrhorn mit dünnem 
Leder, Pergament, Tuch oder ftarfem Papier, und bolfendet da8 Häm— 
mern mit einem eifernen Hammer (Spannhammer oder Abfhlihthammer). 
Dabei drüden fih alle Unebenheiten des Bleches, melde von ungleihför= 
miger Einwirkung des Hammerd beim Biegen entftanden find, in die 
nadgiebige Hülle des Sperrhorns ein, treten folglid auf der innern 
Seite des Arbeitsftüdes hervor, während die äußere Fläche die Slätte der 
Hammerbahn annimmt, ohne Spuren von den Schlägen des Hammers 
zu zeigen. 

Alle runden oder ovalen, geraden Gefäße, fo wie Ninge, Furze und 
nicht zu enge Nöhren, ferner Gegenſtände, welche nur rinnenartig und 
nicht ganz zufammengebogen werden, bearbeitet man auf Sperrhörnern 
von berfdyiedener Größe. Stüde von bedeutendem Umfange, wie Dach— 
rinnen u. dgl., können über einem runden Holze gebogen werden. Das 
gegen bedient man fi für fehr lange oder fehr enge Gegenftände ftatt 
des Sperrhornd eines eifernen oder ftählernen Zylinders, den man hori— 
zontal an einem feiner Enden im Scraubftode befeftigt (Dorn, man- 
drin, runder Dorn, mandrin rond). Für edige Biegungen gebraudt 
man Dorne von quadratifhem oder rechteckigem Querſchnitte (dieredige, 
fladye Dorne, mandrin carre, mandrin meplat). Die Heberftange 
der Klempner (1 bis 3 Fuß lang, %, bis 1 Zoll im Durdhmeffer), der 
Rohrſtock der Kupferfchmiede, die Rohreiſen der Schloffer gehören 
zu den Dornen. Die Lepteren, zum Biegen der Ofenröhren ꝛc. beftimmt, 
find meift vierfantig und auf der obern Seite zulindrifh gemölbt, mit- 
bin als Ausſchnitte von Zylindern zu betrachten; fie haben 2 bis 3 Fuß 
Länge bei 1%, oder 2 Zoll Dice. 

Röhren, die aus Blech gebildet und gelöthet find, müffen oft verfchiedent: 
lih gefrümmt werben, wie es 3. B. bei den Trompeten, Waldhörnern ıc. der 
Fall it. Man bedient fi dazu eines hölzernen Hammers, gießt aber vorber, 
um das Einfniden zu verhindern, die Höhlung voll Blei, welches man zulegt 
wieder ausfchmelzt. 

Außer den befchriebenen Werkzeugen find zum Biegen ded Bleches 
noch mebrere andere gebräuchlich. Kleine runde Biegungen Fönnen auf 
der abgerundeten Kante des Polirftods (S. 372) gemacht werden. Scharfe 
winflige Umbiegungen nimmt man oft ebenfalls auf dem Polirftode oder 
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auf einem andern Aınboße vor, indem man das Bledy über eine der ſchar— 
fen Kanten der Bahn umflopft; oder man bedient fih des Umſchlag— 
eifens (hatchet-stake), weldes wie ein großer, die horizontale, abge= 
ftumpfte Schneide aufwärts Fehrender Meißel geftaltet ift. Iſt die Kante 
diefes Werkzeugs bogenförmig (jo, daß alle Theile des Bogens in einer 
vertifalen Ebene liegen), jo beißt es Börteleifen, und wird dann 
hauptſächlich gebraucht, um an runden Scheiben (z. B. den anzulötben- 
den Böden zhlindriſcher Gefäße) den Rand rechtwinkelig aufzjubiegen : 
Börteln, border. Edige Böden werden auf dem Umfchlageifen ges 
börtelt. 

Eidyelartige Krümmungen ſchmaler Blechitreifen erzeugt man dadurch, 
daß man den geraden Streifen in einer ſchmalen ceingedrebten Rinne eines 
bölzernen Zylinders auf die bobe Kante ftellt, und den bervorranenden Rand 
jwedmäßig liberbämmert. Für jebr breite Streifen iſt natürlich diefes Verfahren 
nicht anwendbar, und ſolche muß man frumm mit der Scheere zuſchneiden. 

Schmale bhalbrunde Ninnen (Sieken), melde man öfters als Ver— 
zierung oder zu anderem Behufe an Bledyarbeiten anbringt, werden auf 
dem Siefenftode (las a soyer, creasing-tool) mitteljt des Sieken— 
hammers hervorgebradt. Die Arbeit heißt das Siefen (soyer, over 
wenn die Siefe den Nand eines Gefäßes einfaßt, ourler, seaming). Der 
Siefenftod ift ein Amboß mit langer fchmaler Bahn, auf welder nad 
der Quere mehrere Rinnen oder Furchen eingefeilt find; dazu gehören 
einige Siefenhämmer von verſchiedener Größe, deren Binnen eine den 
Furchen entjprechende (etwas geringere) Breite haben. Man legt das 
Blech auf den Siefenftod und Flopft es mittelft des Hammers in eine 
der Rinnen, während man es nad und nad fortrüdt. Am Rande bleder: 
ner Gefäße wird gewöhnlidy rund herum eine Sieke (ourlet, seam) ans 
gebradt, um eine größere Steifheit, alfo Schuß gegen das Berbiegen, 
zu erzeugen. Man legt in diefer Abjiht das Gefäß mit der Mußenfeite 
auf den Siefenftod, und führt den Hammer innerhalb, wodurd der Wulft 
nad) der äußern Oberfläche hin aufgetrieben wird. Kleine Gefäße, Büch— 
jen u. dgl., bei weldhen der geringe Durdmeffer die Bewegung des Hame 
merd im Innern nicht geftattet, werden umgekehrt bearbeitet, inden man 
fie auf den Siefenftod hängt, und von außen darauf ſchlägt; die Werf- 
zeuge müfjen dazu die entjegengefeßte Beihaffenheit haben, um den glei— 
hen Erfolg bervorzubringen. Der Büchſenſiekenſtock, welden man 
in diefem Falle gebraudt, enthält demnady auf feiner (der Breite nad 
ftark gerundeten) Bahn mehrere querlaufende Wülſte oder Rippen, melde 
den Ninnen der hierzu gehörigen Büchſenſiekenhämmer (S. 372) entjpres 
chen. Die nöthige Steifheit des Nandes an größeren Gefäßen wird durd 
Einlegen eines Drabtes in die Siefe erzielt, welche Letztere alsdann nad 
innen zu nejchlagen werden muß. Oberhalb derfelben läßt man ein Streif- 
hen des Nandes ftehen, das hierauf nad außen umgeflopft und bis zur 
gänzlihen Bededung des Drabtes um denfelben berumgehämmert wird. 
Dabei, fo wie zum Siefen in manden anderen Fällen bedient man fid, 
als einer Unterlage für den Gefäßrand, des Kornfiekenftodes (seam- 
sel), der im Scafte abgefröpft und auf feiner Furzen Bahn mit einer 
einzigen Rinne oder höchſtens mit zwei Ninnen verſehen ift. 
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Nunde und ovale Gefäße werden oft am Rande ausgeſchweift, näm— 
ih trichter- oder kelchartig erweitert; eine ähnliche Geftalt kommt bei 
Vaſen- und Leuchterfüßen 2c. vor. Das Schweifen ift, in fo fern da= 
bei nicht bloß eine Biegung, fondern eine Dehnung des Bleched Statt 
findet, eine Art des Treibens. Geringe Schweifungen arbeitet man mohl 
auf dem Polirftode aus, indem man den Rand auf die abgerundete Kante 
deffelben legt, und unter bejtändigem Drehen des Gefäßes mittelft eines 
Schweifhammerd von innen heraus überhämmert. Ift aber ein Gegen 
ftand ſtark auszuſchweifen, fo gefhieht die auf dem Sperrhorn oder auf 
einem eigenen Schweifftode (Schweifhorn), welder fid vom Sperr= 
horn nur dadurd unterfcheidet, daß das eine Horn fpikig Fonifh, das 
andere wenigſtens ziemlich ſtark verjüngt ift. Das fpikige Horn dient aud) 
jum Biegen fonifher Gegenftände, z. B. Trichter. 

Bon dem Verfahren beim Schweifen mag Folgendes einen Begriff geben. 
Um 3. B. einen gefchweiften Leuchterfuß darzuftellen, ſchneidet man aus Blech 
eine Preisrunde Platte, und fchlägt im Mittelpunfte derfelben ein Loch von 
geböriger Größe aus. Den Rand diefes Loches treibt man mittelft eines Schweif: 
hammers auf der runden Kante bes Polirftods in der beabfichtigten Weiſe 
aus, wodurch er ſich über die Fläche erbebt. Dann ſteckt man die Scheibe mıt 
ihrem Loche auf ein Horn des Schweifltods, und bearbeitet den äußern Rand 
durch Hammerſchläge fo lange, bis die verlangte Form entftanden ift. Zwei 
oder drei Scheiben Fünnen, auf einander liegend, zugleich gefchweift werben ; 
zulegt aber bringt man jede derjelben einzeln auf das Schweifborn, und fchlich: 
tet (glättet) fie mitteljt eines paffenden Fuß: oder Tellerhammers aus. Gegen: 
ftände von gefchweifter Geftalt, welche fih nicht aus einer flahen Sceibe 
bilden laffen, weil fie zu tief find, werden zylindriſch oder trichterförmig auf 
dem Eperrhorne gebogen, an den Kanten zufammengelötbet, und endlich auf 
dem Schweifjtode ausgefchweift. 

Das Treiben von Gefäßen und boblen Gegenftänden überhaupt mittelft 
des Hammers (Hammerarbeit, gefhlagene Arbeit, ouvrage martele, 
vaisselle martelce, kammered work, raised work) iſt nur in folchen Fällen die 
zweckmäßigſte Verfertigungsart, wo die Geftalt der Stüde ſich nicht zum Drüden 
auf der Drehbank (Z. 323) oder zum Preffen in einer Stanze (S. 382) eig: 
net, oder nur ſehr wenige Stücke gleicher Art und Größe verlangt werden, 
mitbin im lestern Falle die Herftellung einer Etanze nicht bezablt fein würde. 
Zur Grfparung von Bert und Arbeit Fünnen zwei, drei und zumeilen felbit 
mehrere Stüde zugleich getrieben werden, indem man eben fo viele Bleche auf 
einander legt, und durch umgebogene Eden zufanmenbält. Klempner, Silber: 
arbeiter, Kupferfhmiede, müflen eine Menge ihrer Arbeiten durch Treiben dar: 
ftellen; kupferne Gefäße fommen meift fchon roh ausgearbeitet vom Kupfer: 
bammer, wo fie nad) der (3. 370) erklärten Methode verfertigt werden, und 
dem KRupferfchniiede liegt dann nur die fernere Ausbildung und Bollendung 
durch Handarbeit ob. Neuerli ift das Treiben auch mit Erfolg zur Darftel: 
lung arditeftonifher Ornamente aus Zinfbleh in Anwendung gekommen. 

Das Treiben ijt feiner (9. 370 dargelegten) Theorienad eine jehr 
einfache Arbeit; aber die Nusführung der mannichfachen Formen, auf die 
befte und ſchnellſte Art, feßt eine große Bertigkeit und nicht wenig Ueber— 
legung bon Seite des Arbeiterd voraus. Der Anfang muß oft, insbes 
fondere bei tiefen Gegenftänden, damit gemacht werden, daß man das 
Blech auf einem bleiernen oder hölzernen Kloße auftieft, d. h. es mittelft 
eined Treib= oder Tellerhammers, oder eines hölzernen Hammers, in eine 
jwedmäßig geftaltete Vertiefung jened Klotzes hineinfhlägt. Das Treiben 
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wird dann auf dem Polirftode (oder — bei Gegenftänden, welche feines 
Slanzed bedürfen — auf einem eben fo gejtalteten, nur nicht polirten 
Treibftode) fortgefeßt, indem man auf der innern oder hohlen Seite 
mit Schweif-, Teller, Tief und Treibhämmern arbeitet, während die 
äußere Fläche auf dem Amboße liegt. Wenn die Tiefe der Gegenftände 
bedeutend, oder ihre Höhlung fo eng ift, daß man mit dem Hammer von 
innen nicht ankommen kann; fo wählt man den umgekehrten Weg, d. h. 
man legt oder hängt die Arbeit mit der hohlen Seite auf amboßähnliche 
Werkzeuge von angemeffener Geftalt, und gebraudt den Hammer (der ein 
Tellerhammer oder ein anderer, für den Zweck geeigneter fein fann) von 
außen. Oft müffen beide Verfahrungsarten mit einander verbunden wer— 
den. Die erwähnten Amboße (Fäuſte, Faufteifen) find meift Mein, 
auf der Bahn polirt und entweder Fugelartig gerundet (mugelig) oder 
flach, im legtern Falle rund, oval, vieredig, dreiedig ꝛc. Sie werden in 
den auf dem Fußboden ftehenden hölzernen Klo aufrecht eingeftedt. Der 
Stodamboß (boule) bei den Kupferfchmieden ift eine große kugelför— 
mige Fauſt. Bei baudigen Gefäßen (vaisselle en bosse), überhaupt 
wenn feitwärtd an einem Gefäße gearbeitet werden muß, würde der ge— 
rade Schaft der Paufteifen ein Hinderniß fein, den Gegenftand in die ge= 
hörige Lage zu bringen. Man bedient fid) dann eines T-förmigen Werk— 
zeugs, welches an den beiden Enden des horizontalen Theild aufgebogen 
und auf eine zweckmäßige Weife geftaltet if. Die Liegamboße der 
Kupferfhmiede (S. 372) gehören hierher. Mehr zu empfehlen ift aber 
für folde Bälle das Einfageifen, der Geiffuß (horse) von der 
Geftalt eines 7, deſſen ſenkrechter Theil in dem hölzernen Kloße ftedt, 
während das äußerfte Ende des horizontalen Theild ein bon oben nad) 
unten durchgehendes Loch enthält, in welches von verſchiedenen Faufteifen, 
welche man borräthig hat, und melde alle mit einem zum Loche pajfen= 
den Zapfen verfehen find (Auffageifen), das erforderliche eingeftedt 
wird. Bafen und andere baudige Gefäße von großer Tiefe und mit en= 
gen Deffnungen erfordern zur gänzlihen Vollendung ihrer Form einen 
boben und ſchmalen, rund zugefpigten und etwas gebogenen Amboß 
(Daumeifen, Balcapern). 

Die getriebenen Gegenftände müffen, um die unregelmäßigen und ent= 
ftellenden Spuren der Hammerfchläge zu verlieren, zulegt glattgehämmert 
werden (Schlidten, Planiren, reparer, planer, planishing). Die 
gefchieht durch Leichtes Leberarbeiten mit polirten Hämmern, deren Bahn 
eine angemefjene Geftalt hat, und zwar, nad Beſchaffenheit der Stüde, 
entiveder von außen (Abſchlichten) oder von innen (Ausſchlichten). 
Im erften Valle gebraudt man die manderlei Baufteifen und den Ab— 
(hlihthammer, deffen Bahn megen ihrer fehr geringen Wölbung Feine 
ftarfen Eindrüde macht; im zweiten Balle den Polirftod und den Aus— 
Ihlihthammer oder einen großen Tellerhammer, wobei ebenfalls, und aus 
dem angezeigten Grunde, die Hammerbahn weniger Fonver ift, als bei dem 
Treibbammer. Soll beim Schlihten die eine Fläche der Arbeit vorzugs— 
weiſe vor der andern fehr glatt ausfallen, fo bindet man tiber den Sams 
mer, den Polirftod oder das Baufteifen ein Stück dünnes Leder, Perga= 
ment oder fleifed Papier: die Seite des Metalle, melde mit diefer weis 
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hen Bedeckung in Berührung war, erſcheint dann unebener, weil alle 
Ungleichbeiten der Blechdicke dort hervortreten (vgl. &. 373). 

Auf Blechplatten oder auf blechernen Gefäßen werden öfters allerlei Ver: 
zierungen getrieben, welche in Rippen, Strahlen, Sternen, Blumen, Rofetten, 
Zaubwer? xc. beſtehen (3. B. auf Puddingformen u. dgl. zum Küchengebrauc), 
Man zeichnet den Umriß einer foldhen Figur auf der Fläche vor, legt das Ge: 
fäß mit der innern Seite auf das Börteleifen oder auf das Umſchlageiſen, 
und fchlägt, indem man die Arbeit angemeffen bewegt, mit einem Siefenhäm: 
mer oder Abbindhammer dergeftalt darauf, daß allmälig die Hauptlinien der 
Zeihnung erhaben bervortreten Abbinden, Abpinnen). Das fernere Aus: 
treiben gefchteht auf dem Polirftode oder Treibftode von innen, mittelft paf- 
fender Zreib:, Zeller: und Siekenhämmer. — Eine verwandte Arbeit find die 
getriebenen Verzierungen (ald: Blätter, Rofetten, Arabesten, Blumen), welche 
von den Schloſſern aus dünnem Eiſenbleche verfertigt und auf Thor- und 
Balkon: Gittern x. angebradt werden. Die einzelnen Beftandtheile, welche 
nachher durch Nieten oder Schrauben zufammengefegt werden, zeichnet man 
auf Papier; LZesteres Plebt man auf das Blech, welches fodann mit Meißeln 
genau nad ben Umriffen ausgehauen wird. Das Treiben gefchieht, nad) den 
Umftänden bald von ber vordern bald von ber bintern Seite, mittelft verfchie: 
bener Hämmer, welde mit flachen oder ſchneidigen oder abgerundeten Finnen, 
mit ftumpfen Spigen, mit fugeligen Knöpfen, mit Pleinen flachen oder Fon: 
veren, runden oder vieredigen Bahnen verfehen find. Dabei legt man das 
Blech theils auf einen bleiernen Klo, theils auf einen Amboß, welder dem 
Siefenftod ähnlich iſt (Falzhorn), theils auf Pleine, im Schraubſtock einge: 
fpannte Stöckchen, Treibſtöckchen (tasseau, chasing stake), welche eine 
flache, Ponvere oder verfchiedentlich gefrümmte, auch eingeferbte oder mit Blei 
übergoffene Bahn, oder eine ftumpfe Kante, eine abgerundete Spike ıc. haben, 
Die nöthigen Biegungen gibt man den getriebenen Stüden auf Blei oder auf 
dem Sperrhorne. 


XX. Punzen (Bunzen, poincons, punches) ’). 


Man verjteht unter diefem Namen Eleine ftählerne Werkzeuge von 
der Form eines Stäbchens, deren Ende nad) irgend einer dem Zwecke 
entjprehenden Weife geformt iftz und melde, auf ein Arbeitsftüd gefekt, 
dann mit dem Hammer eingefhlagen, Eindrüde von verſchiedener Art her— 
borbringen. Unentbehrlid find die Punzen, mern die zu erzeugenden Ein= 
drüde oder Vertiefungen fo fein oder von folder Geftalt fein müffen, 
daß fie mittelft anderer Werkzeuge (3. B. Hammer, Grabftihel) nicht oder 
nicht eben fo gut bervorgebradht werden können. 

Alle Punzen werden aus Stahl gemadt, gehärtet und bis zur gelben 
Farbe (an dem Ende, worauf man fhlägt, wo möglich etwas mehr) nachge: 
laffen. Cie find gewöhnlich zwifhen 2 und 4 Zoll lang, in ber Mitte am 
bidjten, und nad beiden Enden hin verjüngt. Diefe Geftalt ift befonders bei 
dünnen Punzen wejentlih, weil fie das Prellen (db. b. die durch etwas 
ſchiefe — nicht genau in der Achfenrichtung der Punze wirfende — Schläge 
entftehende, der baltenden Hand fehr ſchmerzliche, Erfchütterung) verhindert. 

Dean gebraudht die Punzen entweder: um auf dünnem Bleche Ein 
drüde zu machen, die auf der entgegengefeßten Fläche als Erhabenheiten 
hervortreten, alfozum Treiben (Punziren, Cifeliren, Zifelrren 
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repousser, ciseler, chasing); oder: um kleine Vertiefungen von be— 
ſtimmter Geftalt auf dickerem Metalle zu bilden, wobei Zeßteres bloß zus 
ſammengedrückt, nidt ausgedehnt, alſo auf der Gegenfeite nidyt berän— 
dert wird. 

a) Treiben mit Punzen. — €8 unterfcheidet ſich vom Treiben 
mit dem Hammer dadurd), daß durd die Punzen, wegen ihrer Kleinbeit, 
weit fhönere und feiner ausgeführte Zeihnungen fidy darftellen Taffen. 
Nebſt der mechanischen Fertigkeit ift daher dem Cifeleur (ciseleur) aud) 
Geſchmack und eine genaue Bekanntſchaft mit den Vorderungen der Zei— 
chenfunft und Plaftif unerläßlih. Borzüglih find es die edlen Metalle, 
auf melden getriebene Arbeit ausgeführt wird, obwohl fie aud bier, ihrer 
Koftfpieligfeit wegen, jegt feltener als wohl fonft vorfommt. Die Geftalt 
des Endes an den Punzen, welches den Eindrud auf das Metall madt, 
ift fehr verfchieden, mwonad viele Arten von Punzen entjtehen; dody be= 
greift fie jedenfalls nur die einfachften Elemente einer Zeihnung (mie eine 
Linie, mehrere Linien oder Punfte, eine kleine Erhabenheit oder Vertie— 
fung 2c.;5 fo daß mit den nämlihen Punzen die mannidyfaltigften zuſam— 
mengefeßten Darftellungen oder Zeihnungen hervorgebracht werden Fönnen, 
inden man die gebörig ausgewählten Punzen neben einander einfchlägt, 
aud wohl nad) Erforderniß eine Punze vor jedem neuen Hammerfchlage 
ein wenig auf der Arbeit fortrüdt (mas man Ziehen nennt). 

Arten der Treibpungen (poincons & ciseler, ciseleis, chasing chisels). 

1) Ziehpunzen {tracoirs), um die Umriſſe einer Zeichnung, und über: 
baupt fortlaufende Linien einzudrüden; das Ende derfelben bilder eine, durch 
zwei zufammenfloßende Facetten erzeugte, ziemlich ſtumpfwinkelige und fein 
pollrte Kante, welche geradlinig oder mondviertelartig gefrümmt iſt (tracoirs 
droits, demi-courbes und courbes). 

2) Matte Ziehpunzen (traco.rs mals), in der Geitalt den vorigen 
ähnlich, nur daß die Facetten und die Kanten matt oder raub find, 

3) Lupfer:Punzen (bouges, outils ä canneles), mit fchmaler, ber 
Breite nad) konver gerundeter, polirter Fläche, zur Bildung rinnenartiger Gin: 
drüde (Kannelirungen). Es gibt auch ähnliche matte Punzen, und ſolche mit 
drei ftarfen Streifen nad) der Länge (bouges A filets). 

4) Hachoirs, mit zwei polirten, bobl gefhweiften Facetten, welche zu 
einer ſtumpfen, Bonfav bogenförmigen Kante zufammenftoßen. 

5) Planoirs, mit ovaler polirter Endfläche, welche entweder flach oder in 
verfihiedenem Grade fonver ift (daher: plannirs plats, meplats, bombes). 

6) Mattpunzen (matoirs), ovale Fläche, die mit Pleinen, unregelmä— 
figen Spischen oder Rauhigkeiten dicht bededt it. Sie dienen, um einzelnen 
Theilen einer Zeichnung ein mattes Anſehen zu geben, oder den Grund, worauf 
eine glänzende Zeichnung bervorragt, gleihmäßig matt zu machen. Je nad): 
dem die Pleine raube Fläche ganz eben, wenig oder mehr konver ift, unter: 
fiheidet man matoirs plats. meplats und bomles. 

7) Frisoirs, mit meift fpißovaler oder rantenförmiger ebener Fläche, auf 
welcher eine Anzabl dicht neben einander ftebender, äußerft Fleiner, balbfugel: 
fürmiger Grübchen fih befindet. Man benennt diefe Worfzeuge nach der An: 
zabl von Grübchen (grains), welche fie enthalten, und die von I, 2 oder 3 
auf 6, 12, 24, 30, 50 und fogar 100 fteigt, ungeachtet die Fläche nicht über 
1, Zoll lang und 1 Linie breit it. 

85) Haarpunzen (matoirs rayés, outils rayes), mit einer fein geftreif: 
ten Endfläche, welche länglich vieredig, rund, oval oder berzförmig, eben oder 
Fonver oder zylindrifch ausgehöhlt ill. 
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9) Pointeaux, mit Ponverem, fat balbfugeligem, polirtem Ende. 

10) Perlenpungen (perloirs), den vorigen entgegengejegt, indem das 
Ende eine polirte boble Fläche von der Geftalt eines Kugelabjchnittes dar: 
ftellt. 

11) Rofenpunzen (outils a coeur de rosette), mit Ponifch ausgehöhl— 
ter, polirter Endfläche, deren Preisförmiger Rand 4, 5 oder 6 Kerben enthält, 
fo daß eben fo viele im Kreife ftebende Episen oder Eden vorhanden find. 
Eie dienen, um das Herz (dem mittleren Ibeil) einer Fleinen Rufette mit einem 
einzigen Gindrude zu bilden. 


12) Grain -Punzen (grenoirs, egrenoirs), mit gerader oder wenig 
Ponverer, Preisrunder oder ovaler Endflähe, welche mit Pleinen balbfugeligen 
Wärzchen oder mit gefreuzten erbabenen Linien dicht bededt iſt. 

13) Outils à ecailles, deren Endfläche die Geftalt einer Fleinen Schuppe 
oder eines ſpitzigen Blumenblättchens bat. 

Die bier genannten und manche andere Arten von Yunzen, welche der 
Arbeiter febr oft nach dem vorfallenden Bebürfniffe fich felbit verfertigen muß, 
braucht man von verfchiedener Größe, daber ein einiger Maßen genügendes 
Sortiment Treibpunzen eine bedeutende Stückzahl enthält. 

Das Bledy muß beim Treiben auf einem Körper liegen, welcher dem 
Drude der Punzen nachgibt, aber doch binlänglide Härte und Zähigkeit 
befigt, um den Eindrud auf die Stelle zu befhränfen, welde die Punze 
unmittelbar berührt. Weiche Mtetalle, ald Gold, Silber, Tombaf, vers 
fieht man daber mit einer Unterlage von Treibpech, Treibfitt 
(ciment), aus zwei Theilen ſchwarzem Pech, einem Theile feinem Ziegels 
mehl und etwas Talg, Wachs oder Terpentin zufammengefhmolzen. Um 
aus einer Blechplatte einen halb erhabenen Gegenftand zu treiben, glüht 
man jene zuerft, damit fie recht weich und dehnbar wird; entwirft auf der 
einen Fläche mit einer Stahlſpitze die Zeichnungz treibt allenfalls foldhe 
Stellen, melde ein fehr hohes Nelief erhalten follen, mittelft Hämmer 
und Stödhen (S. 377) aus dem Rohen hervor; bededt die Rückſeite 
mit dem durd Wärme erweichten Treibfitte; und befeftigt mittelft deifels 
ben das Blech auf der Treibfugel (boulet, pitch-block). Letztere ift 
eine halbe eiferne oder fleinerne Kugel von etwa 6 bis 9 Zoll Durd)= 
meffer, welche mit ihrem runden Theile während der Arbeit auf ein Franz 
fürmig zuſammengerolltes Tud oder in einen eifernen Ning gelegt wird, 
fo daß fie fid) leicht nad) Bedürfniß menden umd drehen läßt. Auf der 
nad oben gefehrten flachen Seite der Kugel wird ein mittelft der Wärme 
weich gemachter Klumpen Treibfitt angebradht, auf welchem man das eben 
falls mit Kitt verfehene Blech durch Andrüden befeftigt (meltre en ci- 
ment). Oft verfiehbt man die Kugel mit einer Deffnung, in welcher erft 
durch Schrauben ein hölzerner Kittftod (mandrin) befeftigt wird; und 
auf Zeßterem bringt man den Kitt und die Arbeit an. Man bat dann 
verſchiedene Kittftöde für größere und Fleinere Arbeit. Wenn das Treiben 
nicht don Einer Seite aus vollendet werden fann, fo nimmt man das 
Blech ab, legt ed umgekehrt auf den Kitt, und bilft durd Treiben von 
der entgegengefeßten Seite nad). 

Das Verfahren beim Treiben jelbit, in fo fern es den Gebrauch der Pun— 
zen im Einzelnen betriffe, ift nicht wohl zu einer furzen allgemeinen Befchrei: 
bung geeignet. Die fertige Arbeit wird von dem anbängenden Ritte befreit, 
indem man fie mit Zalg bejtreicht, und biefes am Feuer abſchmelzen läßt. — 
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Gefäße, auf welchen Berzierungen getrieben werden jollen, werden mit dem ge: 
fhmolzenen Kitte vollgegoffen; daß man bier nur von der Außenfeite treiben 
Fann, verftebt fih von felbft. Kleine hohle Gegenftände, deren Höblung an 
allen Stellen geichloffen it, oder in eine enge Oeffnung ausgebt (wie 3. B. 
Petſchafte, Siegelringe ıc.) ftopft man mit dem an der Lichtflamme erweichten 
Kitte aus, welcher nach Bollendung der Arbeit darin gelaffen wird. 

Gegenftände, welche durch die beim Treiben Statt findende Ausdehnung 
des Metalls hart werben, glüht man von Zeit zu Zeit aus, damit fie nicht 
zulegt von der angewendeten Gewalt Riffe oder Sprünge befommen. Diefer 
Fall iſt der nämliche, weicher fhon S. 146 befprochen wurde. 

Grwähnung verdienen noch die getriebenen Arbeiten, welche zuweilen von 
Schloffern, freilich oft fehr rob, aus Gifenbleh gemacht werden. Man nimmt 
dazu theils Schwarzbleh (wie zu Laubwerk u. dgl., welches auf zierlichen 
Gittern angebracht wird), theils verzinntes Blech (woraus man 3. B. Sarg: 
fchilder verfertigt). Beide treibt man, ihrer Härte wegen, nicht auf Pech, fon: 
dern auf Blei. Das Blech wird nad einer gemadten VBorzeichnung oder nad) 
einer blechernen Lehre mit Meißeln, deren Schneide theils gerade, theils ver: 
ſchiedentlich gekrümmt ift, ausgehauen, auf einem Bleikloge mit Nägeln befe: 
ftigt, und mit großen, verfchiedenartig geftalteten Punzen ausgearbeitet. Das 
Blei gießt man wohl auch in eine runde eiferne Pfanne, die in einem eifer: 
nen gabelförmigen Fuße hängt, und darin ſowohl beliebig ſchräg geftellt, ale 
durch Drudjchrauben befeftigt werden Pann. »Oefters ift es zweckmäßig, das 
Blech mittelt Stöckchen (S. 377) vorzutreiben, worauf man bie hohle Fläche 
mit Thon einfaßt und mit Blei übergießt. Sehr dünne Bleche fünnen zu 
zwei oder brei auf einander liegend getrieben werden. 

b) Anwendung der Punzen auf didem Metalle — Es 
ift bereit3 gefagt worden, daß in diefem Valle die mit den Punzen ge= 
machten Eindrüde feine Spuren auf der entgegengefegten Seite des Ar— 
beitsftüds bervorbringen. Bei Gold- und Silberarbeiten geſchieht es 
ziemlich oft, daß Verzierungen auf diefe Weife durch Punzen bervorgebradt 
oder wenigſtens feiner ausgebildet werden: man nennt diefes Berfahren 
ebenfalls Zifeliren, und wendet dazu die ſchon befehriebenen Arten von 
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Hierher gehört ferner der Gebrauch, welcher von Punzen ſehr häufig 
beim Grabiren von Siegeln, Münz-Prägſtempeln, u. dgl., fo wie bei der 
Verfertigung von Aufihriften auf Metall und bei anderen ähnlichen Ge— 
legenheiten gemacht wird. Die Ausarbeitung von Vertiefungen auf Sie— 
geln, Prägftempeln 2c. wird durd Anwendung von Punzen oft außeror= 
dentlich erleichtert, und diefe Werkzeuge find in gewiffen Fällen geradezu 
unentbebrlih. Die Punzen des Graveurs unterfheiden fih von jenen 
ded Goldarbeiterd dadurh, daß fie nit bloß einfadhe Elemente einer 
Zeihnung enthalten, fondern ganze Beftandtheile derfelben, die von höchſt 
mannidfaltiger Art fein können. 

Indem man folche Theile mittellt Punzen einfchlägt, erfpart man nicht 
nur die Mübe, fie mittelft des Grabfticheld auszuarbeiten, fondern erreicht meift 
felbft eine Vollkommenheit, die beim Graviren faum oder gar nicht möglid) 
fein würde. Namentlidy haben die Punzen in diefer legten Hinſicht bei wei: 
tem den Vorzug, wo es darauf ankommt, mehrere Fleine Vertiefungen von 
vollfommenfter Gleichheit bervorzubringen, oder folche, deren Grund ganz eben 
und glatt ausfallen muß. In Perfchaften und Münzſtempeln werden die Buch: 
ftaben und Zahlen, ferner Kronen, Helme, Sterne, Kreuze, Röschen, Theile 
von Ordensketten, Thierfiguren oder deren Beftandtheile, und zabhllofe ähnliche 
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Gegenſtände ſo viel nur möglich mittelſt Punzen eingeſchlagen, wobei, wie ſich 
von ſelbſt verſteht, die Zeichnung der Punzen verkehrt ſtehen muß, verglichen 
mit jener Stellung, welche der damit gemachte Eindruck erhalten ſoll. 


Aufihriften und Zahlen auf metallenen Gegenftänden merden oft 
mit Punzen eingefhlagen, (Buchſtaben-Punzen, letter punches; 
Jahlen=Punzen, figure punches); und diefes Verfahren bat den 
Vorzug vor dem Grapiren, wenn (mie bei der großen römifhen Schrift) 
die Buchftaben eine edige, mit dem Grabftihel nicht feiht in vollfomme- 
ner Schönheit hervorzubringende Geftalt befigen, und viele breite Striche 
enthalten. Eingeſchlagene Schrift hat vor geftodhener auch das voraus, 
daß die einzelnen Buchſtaben gleicher Art die genauefte Uebereinftimmung 
in der Form darbieten. Dagegen muß man, wegen Unanmwendbarfeit der 
Punzen, zum Grabiren feine Zuflucht nehmen, wenn der mit Schrift zu 
bezeichnende Gegenftand zu zart ift, um das Einfchlagen zu geftatten; 
oder wenn (wie bei ſchöner Schreibfhrift) die Buchſtaben hauptſächlich 
diinne, gefhtwungene Striche enthalten, und unter einander zufammen= 
hängen. Uebrigens bedarf es faum der Erinnerung, daß die Buchftaben 
und Zahlen auf den Punzen verkehrt ftehen müffen, wenn die ein= 
gefchlagene Schrift unmittelbar gelefen werden foll, oder die gemachten 
Findrüde ald Form zur Herftellung einer verkehrt ftehenden Kopie dienen 
(wie bei den Patrizen der Scriftgießer, S. 130, der Ball iſt); dagegen 
recht, wenn die gefchlagenen Vertiefungen direft zum Ieferlichen Abdrude 
beftimmt find (mie auf Siegen, Prägftempeln, Mufifnoten-Platten ꝛc.) 
— Auf grob getheilten eifernen und mefjingenen, auch hölzernen, Maß— 
ftäben werden die Theilftrihe (mit mit einer Stahlnadel ꝛc. eingeriffen 
fondern) mittelft eines Fleinen Meißels eingefhlagen, der bier als Punze 
wirft und als folde zu betrachten iftz ja man erleichtert ſich die Arbeit 
noch mehr und erjpart namentlich das vorausgehende Eintheilen, indem 
man fi eines Stempel oder einer Punze bedient, welche fchneidige Kan— 
ten für ſämmtliche Theilftrihe eines ganzen Zolls enthält und Zoll nad) 
Zoll weitergefeßt wird. 

Die Verfertigung aller Arten von Yunzen gefchiebt (in fo fern ibre Ges 
ftalt nicht fo einfah ift, daß die Ausbildung bloß mitteljt der Zeile möglich 
wird) theils durch Graviren mit dem Grabftihel, theils mittelft Kontre-Pun— 
jen, theils durh Senken. Man bereitet ein gehörig zugefeiltes Stablitäbchen ; 
entwirft nötbigen Falls auf deffen fein und eben abgefchliffener Endfläche mit 
einer ftählernen Spige eine Vorzeihnung; und arbeitet diefe mitteljt verfchie: 
dener Grabftichel, am Umriffe zum Theil mit Hülfe feiner Feilen, fo aus, daß 
fie erbaben fteht. Vertiefungen, welche von der Art find, daß man fie mit: 
telft des Stichels nicht leicht oder ſchön genug erzeugen Pann, fchlägt man 
mittelft einzelner Punzen: Gegen:Punzen, Kontre:Punzen, contre - 
poincons, counler-punches, ein. So 3. B. wird beim Grapiren einer Punze 
für den Buchftab O die ovale innere Vertiefung mittelft einer Punze gebildet ; 
und ähnliche Fälle Fommen bei vielen anderen Buchftaben, wie A, B. C,D, 
e, g, u. f. w., wie auch bei Punzen, welche Peine Buchſtabenpunzen find, vor. 
Das Senfen der Punzen wird angewendet, wenn deren mebrere von einerlei 
Geſtalt berzuftellen find. In diefem Falle gravirt man nur ein einziges 
Gremplar, bärtet daffelbe, fchlägt es in einen würfelförmigen ftäblernen Senf: 
klotz ein, bärtet auch diefen, und bildet mittelft deffelben die übrigen Eremplare 
der Punze dadurch, daß man die fählernen Stäbchen auf den Gindrud bes 
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Senffloges ſetzt, und durch Hammerjchläge hineintreibt. Man pflegt au 
Punzen in den Senkklotz bloß deßhalb einzufchlagen, damit man ſie ſogleich 
wieder erſetzen kann, wenn fie beim Gebrauce zerfpringen oder font zu 
Grunde geben. 


XXI. Stanzen und Stempel’). 


Pereits find mehrere Mittel zur Verfertigung bobler oder vertiefter 
Gegenftände aus Blech vorgefommen: das Drüden auf der Drebbanf 
(5. 323), das Treiben mittelft des Hammers (S. 369) und mittelft 
Punzen (S. 378), welche ſämmtlich das Gemeinſchaftliche haben, daß das 
verarbeitete Blech nad und nad) an verfchiedenen Stellen von der Wir— 
fung des Werkzeugs ergriffen wird, und in jedem Augenblide nur ein 
Feiner Theil der Oberfläche diefer Wirfung ausgefegt ift. Hohle oder mit 
erhabenen Verzierungen verfehene Gegenftände können aber auch dadurch 
erzeugt werden, daß man eine Blechplatte auf ihrer ganzen Fläche zugleid) 
in ein mit entſprechenden Vertiefungen verfebenes Metallſtück bineintreibt. 
Ein foldyes Werkzeug wird gewöhnlid eine Stange oder Stampfe 
(estampe, &lampe, stamp, die), aud) wohl Matrize (matrice, ma- 
trice) genannt, und die nahe Verwandtfchaft deffelben mit den Geſenken 
(S. 188) ift augenfällig. Eine Stanze befteht in der Negel aus einem 
prismatifhen oder zylindrifhen Stücke Eifen, welches auf feiner obern 
flachen Seite mit aufgefhmweißtem und gehärtetem Stable jo did belegt 
ift, daß die bier eingegrabene Bertiefung das Eifen nit erreiht. Eine 
ganz eiferne Stange würde in den meiften Bällen zu weich, eine ganz 
ftäblerne zu fpröde, daher dem Zerfpringen beim Gebraude zu fehr aus 
nefeßt fein. Doch macht man namentlid; Fleine tanzen öfters ganz aus 
Stahl; fo wie man dagegen zur Bearbeitung ſehr weider und fehr düns 
ner Bleche, oder wenn verftiblte Stangen zu Foftjpielig fein würden, aud) 
mit Stangen aus gefehmiedetem Eifen, Meffing, Bronze, Kupfer, Zinn, 
oder Blei, zuweilen fogar von Holz, ſich begnügt. 

Gin fehr geeignetes Material zu Stanzen für Goldarbeiter rc. ift Kano— 
nenmetall S. 55), ober eine Mifchung aus 5 Theilen Kupfer und 1 Theil 
3inn. Große Stanzen ganz bieraus zu verfertigen iſt jedoch nicht rätblich, 
weil fie unter den zum Ausprägen erforderlichen beftigen Stößen nad und 
nach ſich zufammenftauchen: daber verdient der Vorſchlag Beadhtung, nichts 
weiter als eine Schale von 3, bis 1 Zoll Dide aus Kanonenmetall durd) 
Guß nach einem Gypsmodelle berjuftellen, deren Vertiefung durch Ausjchleifen, 
Graviren ıc. gebörig zu vollenden, dann auf ihre Außenfeite eine Maffe Guß: 
eifen aufzugießen, welche dem Ganzen den nötbigen Körper und die erforder: 
lihe Widerftandsfähigfeit verleibt. Wenn man das Eiſen nicht zu beiß auf: 
gießt, kommt von dem Kanonenmetalle nur die äußerfte Lage zum Schmelzen; 
und falls in Folge des Schwindens die beiden Metalle nit ganz feſt an ein: 
ander hängen, fo tritt diefer Zufammenbang beim Gebrauce jebr bald ein. 

An Größe find die Eranzen außerordentlich verfhieden, indem die Man: 
nichfaltigfeit der mittelft folder Werkzeuge darzuftelienden Arbeiten ungebeuer 
groß if. Es gibt, zum Preffen Eleiner Beftandtheile von Schmuckwaaren ırc., 
Stangen, deren Fläche faum einen Guadratzoll mißt, und andere, durch alle 
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Abſtufungen, bis zu einer Größe von zwölf und mebr Zoll im Durchmeffer, 
wemit fihalenartige Gefäße und ähnliche Stücke verfertigt werd n. Es ift von 
ſelbſt Plar, daß weder febr tiefe nocdy bauchige Formen aus flahm Platten in 
Stangen erzeugt werden können; weil Erjtere die nöthige Ausdebnung des 
Bleches nicht ertragen würden, ohne durchjureißen, und weil Letztere nach ibrer 
Vollendung fih nicht unbefchädigt aus der Höhlung der Stanze losmachen 
ließen. In diefer eben angeführten Beziebung it es felbit ein wichtiges Er: 
forderniß, daß auch nicht der Fleinfte Ibeil der Vertiefung einer Stanze nad 
innen oder unten zu fich erweitere (unterfhnitten fei, mac dem Kunit: 
ausdrucke). Gegenftände, welche fich nicht ald Ganzes in einer Stanze ver: 
fertigen laffen, preßt man im zwei oder mebreren ITheilen, die nachher zufame 
mengelöthet werden. 


Das Preffen oder Prägen in Stangen (das Stampfen, 
Stangen, eslamper, estampage, stamping) kann auf zweierlei Weiſe 
gefhehen: 1) jo, daß die verkehrte Seite des Bleches, entfprechend der 
Vertiefung der Stange, hohl wird; 2) fo, daß die Nüdfeite flah oder 
gar ebenfalls erhaben erjcheint. Der erjtere Fall ift weit häufiger als der 
zweite; jener findet feine Anwendung jedes Mal, wenn die Tiefe der 
Stange einiger Maßen bedeutend iftz denn falls aud die Höhlung der 
Nüdfeite für den Gebraud des gepreften Gegenſtandes nicht mefentlich 
erfordert wird, find doch die Erleichterung der Arbeit und die Erfparung 
an Material fehr der Berüdfihtigung werth. Beim Hohlpreffen findet 
natürlih eine Ausdehnung des Bleches Statt, analog jener beim Treiben 
mit dem Hammer oder mit Punzen. Es ift dann ein Körper nötbig, 
welcher das Blech in die Vertiefung der Stange hineindrüdt, indem er 
ſelbſt ſchon vorher die Geftalt diefer Vertiefung bat, oder doch weich ge= 
nug ift, um fie während des Preffens anzunehmen. Das Werkzeug, wel— 
ches fo geftaltet ift, daß es für alle vertieften Stellen der Stanze gleich— 
geformte und entiprechende Erhabenheiten enthält, wird Stempel, Ober— 
ftempel (in fo fern er beim Gebraude ih über der Stange befindet) 
genannt. Man gebraudt indeffen den Namen Stempel zumeilen aud) 
für foldhe Werkzeuge, welche gleih den Stangen vertieft find; 3. B. die 
Prägftempel, (coins, matrices, carres, coins) jur Verfertigung der 
Münzen. 

Das genaue Jneinanderpajfen einer Stanze und des dazu gebörigen 
Stempels Fann in verbältmigmäßig wenigen Fällen durch Musarbeitung des 
Stempels mittelft der Zeile, des Grabftichels oder auf der Drehbank erreicht 
werden; nämlich dann, wenn die Geftalt der Vertiefung in der Stanze ſehr 
einfach ift: alsdann gebt e8 an, beide Theile aus Stabl zu machen und zu 
bärten «mit Nachlaffen zur gelben Farbe). Im allen übrigen Fällen muß ber 
Stempel mittelft der Stanze ſelbſt, oder diefe mittelit jenes, gebildet (wenig: 
ftens vollendet) werden, in welcher Borausfegung man genötbigt ift, Eins von 
Beiden aus weicherem Materiale anzufertigen. Gewöhnlich wird die Etanze 
gravirt, und in die Bertiefung bderfelben das wmeichere Metall, woraus ber 
Stempel bejteben foll, eingegoffen, eingedrüdt oder eingefchlagen. So macht 
man zu verftäblten oder ganz eifernen Stanzen Pupferne, zu kupfernen und 
meffingenen Stanzen bleierne Stempel. Defters aber zicht man es vor, ben 
Stempel erhaben zu graviren, und damit die Stanze zu verfertigen, ein Ber: 
fahren, welches ſich befonders für hohe Neliefs empfichlt, welche meift leichter 
erbaben als vertieft zu graviren find. Nach diefer Weife werden 3. B. über 
mejfingene Stempel zinnerne, aud bleierne Stanzen gegoffen, oder gebärtete 
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ftählerne Stempel in weichem Stable (welder dann, nöthigen Falls gebörig 
nachgravirt, die Stanze bilder) vertieft abgedrüdt. 

Wenn Blech in Stangen voll gepreft wird (d. b. ohne Vertiefung 
auf der Nüdfeite); fo entjtcht die Erhabenbeit durd eine Zufammene 
drüdung und theilweife Verſchiebung des Metalls an den übrigen Stellen, 
welche jo mweit gehen muß, daß die gar nit oder minder jufammenges 
drüdten Theile, nebjt den aus ihrer Stelle weggequetfchten, die Bertiefuns 
gen der Stanze ausfüllen. Es ift offenbar, daß, da die Zuſammen— 
drüfung nur einen mäßigen Theil der urfprünglihen Blechdicke betragen 
kann, andererfeits aud die Verſchiebbarkeit der Theilden in einer feften 
Metallmaffe ziemlih enge Grenzen hat, diefe Methode nicht geeignet ift, 
hohe Nelief8 auf fladen Platten zu erzeugen. Wo dergleichen dennod 
entfteben follen, (mie 3. B. beim Prägen von Medaillen) findet man vft 
ein Hülfsmittel darin, daß man vor dem Preffen oder Prägen die Metall— 
fläche mit dem Hammer angemeffen bearbeitet (Borfhlagen), um fie 
an den höchſten Punkten des Reliefs aufzuftauden, und eine Erhöhung 
zu bilden, melde dann durd die Stange nur vollendet wird. - Mud) der 
Ball kommt vor, daß im Relief gegoffene Metalftüde durd Preffen mit— 
telft Stangen auögebildet werden. — Wenn beim Preffen von Blech die 
Nüdfeite glatt bleiben muß, fo bededt man diefelbe mit einer flachen und 
ftarfen Eifen= oder Stahlplatte, auf melde fodann der nöthige Drud 
angebracht wird. Dedel, Böden und Zargen zu goldenen Dofen werden 
zumeilen auf diefe Weife in fein grabirten oder guillodirten Stanzen 
verfertigt. Kleine erhabene Berzierungen können durch das uingefehrte 
Verfahren bervorgebradt werden, indem man dad Blech auf eine harte 
flache Unterlage legt, einen vertieft grabirten Stempel auffegt, und auf 
Letztern mit dem Hammer ſchlägt. Endlih können auch Platten oder 
andere Metallftüde auf beiden Flächen zugleih mit Erhabenheiten verſehen 
werden, wenn man fie nämlich zwifchen zivei vertieften Stempeln oder 
Stangen dem nöthigen Drude ausfegt, wie dieß z. B. beim Münzprägen 
der Ball if. — Zumeilen werden durhbrodene Gegenftände herge— 
ftellt, indem man fie in einer Stange erhaben ausprägt, und dann die 
flache Nüdfeite abfeilt bis nur die Relief-Verzierungen der Vorderſeite noch 
übrig find. 

Vier Mittel find es, durd welche man beim Preffen oder Prägen 
mit Stangen und Stempeln die zur Formung des Metalld nöthige Kraft 
ausübt: Hammerfchläge aus freier Hand, das Ballwerk, der Prägftod, 
oder eine durh Drud wirkende Preffe. 


a) Der Handhbammer fann nur bei dünnem Bleche und bei Fleinen 
Stangen bon nicht zu großer Tiefe angewendet werden. Go z. B. wer— 
den mittelft einer Stange halbfugelige Erhöhungen (Bude) auf Blech 
geſchlagen oder runde Plätthen ſchalenförmig aufgetieft. Diefe Stanze 
beftehbt aus Eifen oder Meffing, und bat die Geftalt einer diden, etwa 
zwei bis drei Zoll im Quadrate großen Platte, auf deren Fläche ſich klei— 
nere und größere, halbkugelige oder auch flachere, Vertiefungen befinden. 
Manchmal ift e8 ein Würfel, der auf mehreren feiner Flächen ſolche Ver— 
tiefungen enthält. Man nennt diefes Werkzeug die Anke (de A em- 
boutir). Dazu gehören eben fo viele eiferne Stempel (Budeleifen, 
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Bertiefftempel, bouterolles), ald Löcher in der Anke fi) befinden; 
und jeder Stempel muß (bei einer Länge von drei bis vier Zoll) an feis 
nem abgerundeten Ende mit einem FEleinen Spielraume in das Loch der 
Anfe, für welches er beftimmt if, paffen. — Um Fleine vertiefte Gegen» 
fände aus fehr dünnem und weichem Bleche zu preffen (3. B. leichte file 
berne Tabakpfeifen-Beſchläge u. dgl.) Fönnen Stempel und Stangen aus 
hartem Holze angewendet werden, wobei man ſich ebenfalld de8 Hammerd 
bedient. Das nämliche Mittel ift zwedmäßig zum Biegen und Auftiefen 
folder Plättchen, welche eine verzierte Oberflähe befigen und durch metals 
lene Werkzeuge befhädigt werden könnten. 

Iſt die auf einer Stanze befindliche Zeihnung fein und feicht, fo erfpart 
man fich oft die vorausgehende Herftellung eines Stempels dadurd, daß man 
die zu preffende dünne Blechplatte auf die Stanze legt, erft mit einer Blei» 
platte, darüber mit einer Gifenplatte bededt, und Lestere überhämmert. Es 
bilder fit) auf diefe Weife während der Arbeit felbft eine Art von Stempel aus 
dem Blei. Umgekehrt kann man einen ftäblernen Stempel anwenden, und 
dem Bleche einen Bleiklotz als Unterlage geben, welcher Letztere fih dann von 
felbit zu einem Stellvertreter der Stanze ausbildet. — Wird fehr dünnes Blech 
in tiefen Stanzen gepreßt, fo ziebt daffelbe leicht Falten, wenn man nicht bie 
Vorſicht braucht, es vorher fhon dem Stempel einiger Maßen anzupaffen. 
So werben aus dem bünnjten Silber, Meffing» und plattirten Kupferblecye 
mancherlei Berzierungen auf Kutfchen, Pferdegeſchirr, plattirte Geräthe ıc. ver: 
fertigt, indem man das Blech mittelft eines mit Tuch mehrfah ummidelten 
bölzernen Hammers über den meffingenen Stempel Flopft, Letztern dann in 
eine zinnerne Stanze fegt, und darin durch Hammerfchläge die Ausbildung des 
Gegenftandes vollendet. 

Stempel, weldye mit dem Hammer in ihre Stangen eingefchlagen 
werden, bringt man öfters, zur Erleichterung der Arbeit, in einem fo ges 
nannten Schlagwerke (machine à goultine, swage tool) *) an. 
Diefes befteht aus einem einfadhen eifernen Geftelle, meldes auf einem 
hölzernen Kloße feſtſteht oder (falls es ganz klein ift) im Schraubftode 
eingefpannt wird; ein darin auf und nieder beweglicher ſenkrechter Eiſen— 
ftab trägt am untern Ende den Stempel, und empfängt oben die Ham— 
merfchläge. Der Unterftempel oder die Stange ift dergeftalt freiftehend 
angebracht, daß man das Arbeitsftüd, auf welchem mehrere Eindrüde neben 
einander gemacht werden follen, darüber mwegziehen, oder — falld es rings 
förmig, gefäßartig ift — darauf herumdreben fann. Die Stempel (creases) 
zu ſolchen Schlagwerken hat man in großer Verſchiedenheit paarweife (je 
einen Unterftempel mit dem dazu gehörigen Oberftempel übereinftimmend) 
borräthig, um fie nad Bedarf einzufegen. Mittelft derfelben werden Blech— 
fireifen, Ninge, Gefäßränder 2c. beliebig gereift, Perlen, Arabeöfen, Rippen 
oder Knorren u. dal. auf Gefäße, Leuchterfüße und ähnlihe Gegenftände 
geichlagen, melde Lepteren felbft entweder in ſchlichten Stanzen aus Blech— 
fheiben gepreßt, oder auf der Drehbanf gedrüdt, oder durd Biegen und 
Zufammenlöthen bergeftellt find. Oefters ift das Schlagwerk aud zwei 
durch ein Charnier verbundenen eifernen Armen zufammengefeßt, von denen 
der obere, mit dem daran befindlidhen Oberftempel, aufgehoben und nie— 





) Technolog. Encytlopãdie 11. 300, 3085 IV. 245; VI. 142. — Polgtechn. 
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dergelaffen werden fann, wogegen ber untere, an welchem der Unterftem- 
pel ſich befindet, unbeweglic bleibt. Die Ringkluppe der Goldarbeiter 
ift von diefer Art, und dient um Ninge, weldye aus einem flachen Blech— 
ftreifen gebogen und gelöthet find, aufzubudeln, d.h. der Breite nad) 
bon innen rinnenförmig aufzutiefen. 

b) Das zweite Mittel zum Preffen in Stanzen, nämlid das Fabl— 
werk (moulon, stamp) ift eine Maſchine, bei welder der Ball eines 
ſchweren, auf angemeffene Höhe gehobenen Metallförpers eben die Wirfung 
bervorbringt, wie in den bisher betrachteten Fällen die Schläge eines 
Handhammers. Größere Arbeiten, bei meldyen der Letztere nicht Fräftig 
genug wirft, werden meiftentheils im Fallwerke verfertigt; dod wird die— 
fes auch mandmal in ziemlich Fleinem Maßſtabe ausgeführt. Bei großen 
Ballwerfen, melde in der Bauart den befannten Pfahlrammen fehr ähn— 
lih find, ift der fallende Körper (Hammer, hammer) ein gußeiſerner 
Klotz von 20 bis 150 oder 200 Pfd. Gewicht, der durd Ziehen an einem 
Seile 2 bis 6 Buß hoch gehoben wird, und zwiſchen zwei fenfredten 
Eifenftäben fih bewegt. Auf feiner untern Fläche trägt der Hammer den 
— gewöhnlich Fupfernen, mandmal aus einer Mifhung von Zinn und Blei 
beftehenden, öfters dagegen ftählernen nur mit Kupfer belegten — Stem— 
pel (Pfaff); die Stange ift auf einer fehr feftftehenden Unterlage (einem 
tief in die Erde eingerammten, mit einer dien Gußeifenplatte oben bedeck— 
ten, bölzernen Klotze oder einem von fteinernem Fundamente getragenen 
Amboße) angebradht und durch Stellſchrauben befeftigt. 

Immer muß, wegen der beftigen Erſchütterung beim Fallen des Hammers, 
das Kallwerf im Erdgefhoffe auf nicht unterböbltem Boden, oder im Keller 
angebradt fein. Die Hebung bes Hammers geſchieht, ſofern derfelbe nicht 
mebr als 60 oder 70 Pfund wiegt und feine ſehr beträchtlihe Hubhöhe erfor: 
dert wird, durch einen Mann: entweder indem das oben am Hammer befeftigte 
Seil in der Höhe über eine große Rolle gelegt ift und am berabbängenden 
Ende einen Steigbügel für den Fuß ober einen Griff für die Hände trägt’); 
oder mittelft eines ungleiharmigen Hebels, an weldhem das hinaufgebende 
Seil befeftigt ift, und der getreten wird **). Bei größerem Gewichte des Ham: 
mers läßt man zwei Männer ziehen ober bedient fih zum Erheben des Ham: 
mers einer Winde, worauf in der erforderlihen Höhe durch einen Drüder 
oder dergl. der Hammer vom Seile abgelöf'tt und dem Falle überlaffen wird. 
Wefentlih ift, daß nad jedem Schlage der durch den Rüdftoß etwas in bie 
Höhe fpringende Hammer mittelft Anfpannung des Seils in der Luft aufge: 
fangen und verhindert wird, zum zweiten Male zu fallen, weil er fonft ge 
wöhnlich einen doppelten Abbrud der Stanze auf dem (ebenfalls durch den 
Rückſtoß etwas verfchobenen) Bleche erzeugt. Zu diefem Auffangen bat man 
bei großen Fallwerfen in der Regel einen felbfttbätigen Apparat angebradt *"*). 
— Zur völligen Ausbildung eines Arbeitsftüdes find, wenn die Stanze etwas 
tief ift, oft 3, 4 bis 10 und felbft noch mehr Schläge erforderlih; und wenn 
unter der Arbeit das Blech fo fteif und hart wird, daß man ein Reifen beffel: 
ben befürchten muß, fo wird es ausgeglüht, bevor man die Bearbeitung weiter 
treibt. Trotzdem würde in Stanzen, welche ziemlich fcharfrandige Hervorragun: 


*) Technologifche Encyklopädie, IT. 301. — Polytehn. Journal, Bd. 90. 
©. 8. — Polytehn. Gentralbl. III. (1844) ©. 146. 
) Polytehn,. Journal, Bd. 69, ©. 33. 
) Polytehn. Journal, Bd, 51, ©. 368, 
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gen enthalten, die Entftehung von Riffen unvermeidlich fein, wenn man fich 
nicht des Kunftgriffes bediente, viele (öfters 2 bis 3 Dugend) Blechfcheiben über 
einander auf die Stanze zu legen und einen Oberftempel anzuwenden, beffen 
Erhöhungen und Bertiefungen viel flacher (feichter) find als die Uebereinſtim— 
mung mit der Stange erfordern würde *). Unter diefen Umſtänden prägt fich 
das unterfte Blech ziemlich vollfommen nach der Geftalt der Stanze aus; jedes 
folgende defto unvollfommener, je weiter oben in ber Reihe es feinen Plag 
bat; das oberfte am unvollfommenften, weil es nur bie Eindrüde des Ober: 
jtempels empfängt. Wird nun nad jedem Scylage des Fallwerks das unterfte 
Blech herausgenommen und dafür ganz oben ein neues (noch ganz flaches) 
zugelegt, jo rüdt jedes Stüd nad und nad bis zur unmittelbaren Berührung 
mit der Stanze vor und durchläuft dabei alle Stufen der Ausbildung, indem 
ed den unbedeutenden Sprung von einer Stufe zur näcdhftfolgenden ohne Ge: 
fahr einer Befhädigung erträgt. Mithin wird auf jeden Schlag ein Stüd 
fertig, obfchon jedes Stück fo viel Schläge empfängt, als Bleche auf einander 
liegen. Sclieflih wird dann jedes Stück einzeln zwiſchen der Stange und 
einem genau zu derfelben paffenden zweiten Stempel geprägt, um die Ausbil: 
dung mit größter Edyärfe zu vollenden. 

Gegenftände von einer an fich oder wenigftens im Berhältniß zum Durch— 
meſſer fehr beträchtlichen Tiefe (wie Schalen und andere Gefäße, Fingerhüte ıc.) 
werden in fünf, fechs oder noch mehr auf einander folgenden Stanzen bear: 
beitet, von welchen jede fpäter angewendete tiefer ift als bie vorhergehende; 
zumeilen wiederholt man bie Bearbeitung einige Mal in derfelben Stanze mit 
verfchiedenen Stempeln, von welchen jeder folgende tiefer eindringt als fein 
Vorgänger. Hierbei ift es von wefentlihem Nuten wenn — zufolge ber Be: 
fhaffenheit des Arbeitsftüdes — der Stanze eine folde Einrichtung gegeben 
werden kann, baß das ftufenweife tiefere Hineintreten nicht durch Stredung 
(folglih Verdünnung) des Bleches erzielt, fondern ein Nachziehen bdeffelben 
Statt findet. Um fi von diefem Vorgange einen deutlichen Begriff zu machen, 
ftelle man ſich eine zylindrifche oder wenig Ponifhe (nad innen etwas enger 
zufammenlaufende) Bertiefung vor, welche an ihrer Mündung trichterartig er: 
weitert ift. In diefe Erweiterung fei das Blech bereits durch die vorausgegan: 
genen Stempel bineingefhlagen. Folgt nun aber ein Stempel, welcher ber: 
artig ſchlank geitaltet if, daß er nebft dem ihn umgebenden Bleche in den 
engern Theil der Stanzenhöhlung einzutreten vermag, von der Wand der oben 
befindlichen Erweiterung aber etwas entfernt bleibt, fo muß er auf ähnliche 
Weiſe wirfen wie der Finger thun würde, wenn man ihn auf ein Stück dün— 
nes gefchmeibiges Leder fegte und diefes damit durch einen Ring ſchöbe; d. h. 
das Blech wird nachgezogen und nimmt bie vertiefte Geftalt an, ohne eine 
Berminderung feiner Dide zu erleiden. Nur darf der Uebergang von der wei— 
ten und wenig vertieften Geftalt zu der engern und tiefern nicht einen zu gro= 
fen Sprung darbieten, weil font Falten entftehben; und zu dem Nachrücken 
des Bleches muß bdiefes den nöthigen Stoff darbieten, weßhalb 3. B. um ein 
6 3oll weites und 3 Zoll tiefes Gefäß zu erzeugen eine Blechfcheibe von 9 Zoll 
Durchmeffer angewendet wird, während eine 63,, zöllige Scheibe genügt wenn 
man bie Tiefe durch Dehnung (folglih Berbünnung) berauszubringen beab- 
fichtigt **). Gelegentlich kann der Uebergang von der weiten Geftalt zu ber 
mehr vertieften und engern dadurch erleichtert werden, daß man das Gefäß 
nah einigem Auftiefen in der Stanze auf einen Kern oder ein Futter von 
Gußeifen ftedt und in ber Drehbank mittelft des Drüdftahls durch Aufzichen 


*) Holtzapffel, I. 409. 
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Nahe, weiter ausbildet, dann aber mit dem Preffen in geeigneten Stangen 
fortfährt. 

Kleine Fallwerke verfieht man ftatt des Hammers mit einer etwas 
fhweren, fenfredten, vierfeitig prismatifchen Eifenftange von 2 bis 3 Fuß 
Länge, welche in Mammerförmigen Leitungen aufs und niedergeht, übri= 
gend ebenfalld durd Anziehen einer Schnur gehoben wird. Der Unter 
ftempel oder die Stange iſt dabei oft fo geftaltet und frei ſtehend ange— 
bracht, daß man Gefäße darauf hängen, und in der Seitenwand mit den 
Eindrüden der Stempel verfeben kann *) 

Hier ift auch die Wippe anzuführen, mittelit welcher bei der gewöhnli— 
chen Berfertigungsart der Stecknadeln die Köpfe auf den Nadelichäften befeftigt 
und zugleich Pugelrund gefchlagen werden. Sie beftebt in einem fleinen Fall: 
werfe an welchem ftatt des gußeifernen Hammers cine in Senfrehtfübrungen 
gehende Schmiedeifenftange, befonders noch befchwert durch eine mit ihr verbun: 
bene Bleifugel, angebradht if. Im das untere Ende der Stange wirb ber 
Oberſtempel eingeftedt, der Unterftempel jtebt auf dem Tiſche feſt; jeder der 
Stempel enthält ein balbfugeliges Grübchen. Macht man ftatt bes Lebtern 
eine balbzylindrifche Rinne, fo kann die Vorrichtung zum Rundfchlagen Fleiner 
Bylinder dienen, 3. B. der Schnürftifte an Korfett-Ligen **%). Durd Anbringung 
einer eigentlichen Stanze mit dazu paffendem Oberftempel wird übrigens die 
Wippe geeignet, Pleine Verzierungen in dünnem Bleche hohl zu prägen, was 
von felbit klar iſt. 

c) Der Prägftod, das Prägwerk, Stoßwerk (balancier, 
fly-press, coining press, stamping press), das fraftvollfte Mittel, um 
in Stanzen zu preffen, wird zur Berfertigung fowohl großer, als aud 
mancher Fleinerer Gegenftände angewendet, und dem gemäß in fehr ver— 
Ihiedenem Maßſtabe ausgeführt. Die Konftruftion deffelben ftimmt we— 
fentlih mit der des gewöhnliden Schrauben» Durdbfdnitts (S. 265) 
überein. Ein ſehr ftarfer gqußeiferner Bügel, ungefähr von der Form 
eines [I] oder [ bildet das Geftell, in deffen oberem, horizontalen 
Theile die meffingene oder bronzene Mutter für eine fenfrechte, zwei-, dreis 
oder bierfache, eiferne Schraubenfpindel angebradt if. Am obern Ende 
ift auf diefer Schraube ein horizontaler fchmiedeiferner Schwengel be— 
feftigt, der an beiden Enden ſchwere, linfen= oder Fugelfürmige Gewichte 
(Shmwungfugeln) trägt. Die Länge des Schwengels, der fih bon 
der Schraube aus gleich meit nad beiden Seiten bin erftredt, ift der 
Größe der ganzen Maſchine angemeffen, und fteigt von 3 bis 10 Fuß 
und zumeilen darüber. Bei Fleineren Prägftöden gebt von dem Schwen— 
gel abwärts eine eiferne Stange, die als Griff zum Umdrehen der Schraube 
bientz bei großen Maſchinen wird der Schwengel (von zivei oder mehre= 
ren Perfonen) an ringförmigen Griffen außerhalb der Schwungkugeln ges 
faßt. In jedem Balle muß die Drehung des Schwengels und der Schraube 
(melde ?/ bis ?%, Umgang beträgt) fehr raſch und Fräftig fein, fo daß 
nit ein langfamer Drud, fondern ein kurzer aber äußert heftiger Stoß 
dadurch entſteht. Zu diefem Erfolge trägt die ftarfe Steigung des Schraus 
bengewindes (meldes eben defhalb ein mehrfaches ift) wefentlih bei. Das 
untere Ende der Schraube treibt einen in fenfrechten Leitungen gehenden 

*) Technolog. Encyflopäbie, II. 305. 
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Schieber vor ſich nieder, und theilt dadurd dem Oberſtempel, welcher 
unten in dem Schieber fi) befindet, jenen Stoß mit. Die Stange oder 
der Unterftempel ift unbeweglich gerade unter dem Mittelpunkte des Schie— 
berd, auf einem gehörig widerftehenden Bundamente, angebradt. Ein 
Gegengewicht hebt den Schieber fammt dem Oberftempel, wenn die 
Schraube zurüd binaufgedreht wird. 

Mittelft des Prägftods werden ſowohl hohle Gegenftände (außer mannid): 
faltigen Verzierungen "auch gefäßartige Stüde, wie Theebretter, Lichricheerteller ıc. 
von Eifenbleh, wozu man gußeiferne Matrizen und Oberſtempel gebraudt) °), 
als doppelterhabene Arbeiten zwifchen zwei vertieften ftählernen Stempeln bar: 
geftellt; die letztere Arbeit wird im eigentlihen Sinne Prägen (frapper, 
coining) genannt, und kommt bei der Berfertigung der Münzen und Medaillen, 
bei der fabritmäßigen Erzeugung filberner Löffel, Gabeln ıc. ıc. vor. 

d) Eine Drudpreffe ftatt des ftoßweife wirkenden Fallwerks und 
Prägeftods ift alsdann zweckmäßig, wenn es fih um die Darftellung ties 
ferer Gefäßkörper durch Auftiefen von Blechſcheiben handelt, wobei ein 
rafher Stoß oft cher das Metall durdreißen als die beabfichtigte Form— 
beränderung erzeugen würde. Sofern die Preffe mittelft einer Schrauben 
fpindel wirkt, alfo im Wefentlichen die Konftruftion des Prägwerkes hat, 
wird ihre drüdende (ftatt ftoßende) Wirkung durch Tangfamere Bewegung 
erzielt, und ift fomit eine ſcharfe Scheidung zwiſchen beiden Gebrauchs— 
methoden (die vielmehr in einander übergehen) unftatthaft. Die Eigen 
thümlichfeit der Druckwirkung tritt fhon mehr hervor, wenn die Schraube 
ein einfaches Gewinde hat (welches zu rafcher Bewegung fid) nicht eignet) 
und dann wohl gar in horizontaler Lage angebradt wird; am bollfom= 
menften aber beim Gebraud) von Preffen ohne Schraube (namentlid) 
KniehebelsPreffen oder Preffen mit Zahnftange und Näderwerk) und bei 
dem zum Ausprägen Feiner Medaillen, Schmudbeftandtheile ꝛc. empfohles 
nen Verfahren, mehrere in einem Käfthen unverrüdbar zufammengeftellte 
Drägftempels-Paare nebft den zwiſchen ihnen liegenden Blehftüden durch 
die Deffnung eines ftarfen Walzwerks gehen zu laffen *"). 

Zum Prefien von Gefäßen aus Eifenbleh wendet man vertifale ***) und 
borizontale Schraubenwerfe ****) an. Die gußeifernen Stanzen bierzu haben 
keinen Boden, fondern find durd und durch ausgebohrt. Die auf ihre Def: 
mung gelegte Blechiheibe wird am Rande ringsum zwifchen zwei fefthaltenden 
Stablringen eingeflemmt und ber Stempel, deſſen Durdymeffer etwas Fleiner 
it als jener der Stanzenhöblungg treibt das Blech in Lestere hinein nach der 
Art, wie man ein über Ann Atoce ausgelpanntes weiches Leder mit dem 
Finger eindrüden könnte. In diefem Kalle ift alfo das Auftiefen von einer 
beträchtlichen Flächenausdehnung und Verdünnung des Bleches begleitet. Die 
in den Gefäßwänden entftehenden Falten können — fofern fie nicht zu anfehn: 
lih find? — durch Hämmern ausgeglichen werden. Auch bat man bazu ein 
Walzwerk erfunden *****), deffen zwei abgeftugt Pegelfürmige Walzen an ben 
va ihrer Wellen fiten, fo daß die Gefäßwand zwijchen fie eingebracht wer: 
ben kann. 


*) Brevets, X. 51; LVI. 383. — Technolog. Encyklopädie, MH. 310. 
**) Armengaud VI. 292. — Jobard, Bulletin, XIV, 12. 
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“*) Brevets LVI. 51. 
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Coll das Auftiefen ohne Stredung und Verdünnung, alfo durch Aufbie— 
gen des Randes ber Scheiben geicheben, jo feßt dies (um Faltenbildung zu ver: 
meiden) voraus, daß die Bearbeitung in mehreren (3 bis 10 oder noch mehr) 
auf einander folgenden Matrizen fchrittweife gefchebe. Diefe Matrizen nehmen 
in der Reibenfolge an Durchmeffer ab wie die darin arbeitenden Stempel. In 
ber erften Matrize wird ein fehr ſchmaler Rand aufgebogen, der fi eben wegen 
feiner geringen Breite leicht ganz fchlicht darftellen läßt; jede folgende (Pleinere) 
Matrize biegt wieder den äußerften Ring des Bodens zum Rande auf und 
verlängert oder erhöht fomit den Lestern. Auf folde Weife werden, mittelit 
einer dur ein Ercentricum wirkenden Preßmaſchine von fehr fhöner Konftruf: 
tion, aus runden Scheiben von gewalzten Binnplatten die befannten papierbüns 
nen Flafhenfapfeln (welche die Verpihung an den GChampagner:Flafchen 
erfegen) verfertigt *); es iſt hierbei die Anordnung getroffen, daß die Kapfeln 
durch einen beweglichen Boden der Stanze oder Matrize wieder berausgefcho: 
ben und durch den Mechanismus felbit nach der nächitfolgenden Eleinern Ma: 
trize bingeführt werden. Dreizehn Matrizen vollenden die Kapfel. — Auf glei: 
chem Prinzipe beruben die Preffen zur VBerfertigung der fupfernen Zündhüt— 
hen für Perkuffions:Gewehre; jedoch führen bier fon drei Matrizen zum 
Biele. — 

Von der eben erörterten Metbode des Auftiefens ift nur ein Pleiner Schritt 
zum einfachen Biegen des DBleches, weshalb ein Paar hierzu dienliche Preffen 
an dieſer Stelle erwähnt werden mögen. NKniehebelpreffen wendet man 3. B. 
zum Krümmen der Wagenfedern und anderer Stahl» oder Eiſenſchienen an, 
welche dabei zwifchen zwei Gußeifenblöde gelegt werden: der untere Blod bietet 
die entfprechende Konkavität, der obere die dazu paffende Konverität dar **). 
Eine Preffe, bei welcher ein Druditempel mitteljt Zabnftange und Räderwerk 
fenfrecht niederbewegt wird, um dides Gijenblch in hohlen Formen oder über 
großen gußeifernen Dornen zur Geftalt runder oder ediger Rinnen u. dgl. zu 
biegen, ift für die Ausführung verfchiedener Eifenfonftrußftionen fehr dienlich ***). 


XXI. Walzen. 


Walzwerke (laminoir, rollers) mit ftählernen Zylindern, meift in 
Fleinem oder fehr Eleinem Maßſtabe ausgeführt, übrigens im Wefentlichen 
bon einerlei Einrihtung mit den früher (S. 158) angeführten, dienen: 

1) Im Draht zu plätten (laminer, laminage, flatting), d. h. 
platt zu drüdenz; in weldem Balle man das Walzwerk mit dem Namen 
Plättwerk, Plättmafhine, bezeihnet (ſ. S. 160) *“9. 

2) Um auf Streifen von Blech, vdgg auf Ningen, die aus folden 
Streifen gebogen und zufammengelöthet find, mancherlei Verzierungen ein= 
zudrüden. Für diefen Fall find die Walzen entweder 2 bis 3 Zoll lang, 
1'/, bis 2 Zoll did, und mit mehreren, ringförmig in fidh felbft zurück— 
fehrenden, eingrabirten Deffind verſehen; oder fie haben bei einem bald 
größern bald Fleinern Durchmeſſer (3 Linien bis 3 oder 4 Zoll) nur eben 


*) Bulletin d’Encouragement, XXXVIH. (1839) p. 256. — Polhytechn. 
Journal, Bd. 74, ©. 98. 
) Polytehn. Journal, Bd. 112, ©. 104. — Polytechn. Gentralblatt, 1849, 
©. 771. 
***) Bulletin d’Encouragement, XLVII. (1848) p. 580. — Polytechn. Gentral: 
blatt, 1849, ©. 461. — Polytehn. Journal, Bd. 114, S. 170. 
+), Technolog. Encyklopädie, IV. 239. 
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jo viel Breite, als die darauf angebrachte Verzierung erfordert (Rändel- 
Iheiben, Nändelrädber, molettes). Die gewaljten Verzierungen 
follen entweder voll oder hohl fein, wodurch die nämliche Werfchiedenheit 
der Wirkung entjteht, wie bei den Stangen (S. 383). Im erftern Valle 
(der weniger häufig vorkommt, und fi nur für feine Zeichnungen eignet) 
ift der Deffin in der einen Walze vertieft enthalten, die andere Walze 
dagegen ift glatt, oder allenfall® (um das Blech beifer zu faffen) parallel 
zur Achſe fein geftreift. Im zweiten Balle ift die eine Walze vertieft, 
die andere mit gleichgeftalteten und entipredenden Erbabenheiten verfeben. 
Man bildet die eine Walze (fei es die erhabene oder die vertiefte) durch 
Grabiren oder durd) Rändeln auf der Drehbanf, härtet fie, und drüdt fie 
in die Gegenwalze, welche nod weich ift und aud nicht gehärtet wird 
(öfters nur aus Kupfer befteht), dadurdh ab, daß man beide, in dem 
Geftelle des Walzwerks ftarf auf einander gepreßt, in Umlauf fegt. Nur 
die eine Walze wird dabei mitteljt der Kurbel umgedreht; die andere folgt 
von felbft durch den Eingriff der Grapirung. 

Deſſin-Walzwerke oder Rändelmafhinen‘) finden hauptſächlich 
bei Fabrifation der Gold-, Silber:, Bronze: und plattirten Waaren ihre An- 
wendung. Aus dünnem Bleche oval gebogene Armbänder werden ebenfalls 
auf vorftebende Weife mit NReliefverzierungen verfeben ; die im Relief gravirte 
Walze ift von Stahl, die vertiefte Gegenwalze von Kupfer; ba die Erftere eine 
ovale GSeftalt hat, fo wird zur Sicherung des regelmäßigen Eingriffs eine Art 
Berzabnung am Rande beider Walzen angebracht, beftehend aus fpisen Zähnen 
auf der Stahlwalze, welche ſich entfprechende Vertiefungen in der Kupferwalze 
gebildet haben. 

3) Um Blechtafeln zulindrifh zu Diegen (eintrer), wodurch man 
weite Nöhren, zhlindrifhe Gefäße, Rinnen ꝛc. viel fchneller und felbft 
genauer berjtellen kann, als mittelft des Hammers auf dem Sperrhorn 
(S. 373). Ein Walzwert (Biegemalzwerf, machine ä& cintrer, 
bending: machine) zu dem angezeigten Behufe **) enthält drei ftählerne, 
gußeiferne oder fogar hölzerne glatte Walzen, von denen zwei dad Blech 
zwiſchen fi hineinziehen und es der dritten entgegenführen. Letztere liegt 
binter jenen beiden, parallel mit denfelben, und bewirkt eine Ablenkung 
des Bleches von feiner natürlihen Richtung, wodurch, meil der Winkel 
diefer Ablenkung konſtant ift, eine Kreisbiegung entftehen muß. Je näher 
die hintere Walze den zwei vorderen Zhlindern geftellt wird, deſto Fleiner 
fällt der Halbmeffer der Krümmung aus. — Zum Biegen der ſtarken 
Eifenplatten, woraus zhlindrifhe Dampfkeſſel zufammgengenietet werden, 
macht man die Walzen 8 bis 9 Buß lang, bei 1 Buß Dide, und legt 
zwei derfelben in einigem Abftande von einander unten, die dritte mitten 
über diefen (wie bei dem Walzwerfe zum Biegen der Nadreife, ©. 183). 
Die Unterwalzen werden durd Räderwerk umgedreht und durd eine unter 


) Technologifche Encyklopädie II. 312; IV. 246; VII. 146. — Brevets 
XLIII. 41 


**) Brevets VII. 123. — Tehnolog. Encyklopädie II. 314. — Mittheilun: 
gen, Lief. & (1835) S. 308. — Deutfche Gewerbezeitung 1849, S. 187. 
— Polytechn. Centralbl. 1849, S. 543. — Kronauer, Zeitichrift, 1849, 
S. 136. 
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ihnen befindliche gußeiferne Tafel verhindert ſich durchzubiegen; fie Laffen 
fi) einander mehr oder weniger nähern. Die Oberwalze ift nad) Bedürf- 
niß zu heben oder zu fenken, und nimmt ihre drehende Bewegung bermöge 
der Reibung an *). Eben fo angeordnete kurze Walzen gebraucht man 
zum Krümmen der Eifenbabnfhienen, deren Profil zur Hälfte in jedem 
der Zylinder ausgedreht iſt ). Zum Biegen eiferner und ftählerner 
Stäbe ꝛc. (Wagenfedern z. B.) Fünnen die Walzen bei ihrer geringen 
Zänge aud ftehend angebradt werden ***). 

Wenn men eine im Blechbiegewalzwerf zum Bylinder-Segmente gefrümmte 
Platte zum gweiten Male — bei unveränderter Stellung ber Walzen — jedoch 
umgewendet (die vorige Oberfeite unten) durchgehen läßt, fo wird fie wieder 
völlig gerade: man Bann fich diefes Kunftgriffs bedienen um Blechtafeln ſchnell 
eben zu machen, Beulen u. dgl. daraus wegzufchaffen. 

Röhren aus fchwarzem und verzinntem Eiſenblech ꝛc. werden mittelft 
eines einfahern Walzwerks leicht, ſchnell und richtig hergeſtellt. Daffelbe **"*) 
beftebt nur aus zwei Walzen, welche bei einer Dide von 2 Zoll oder darunter 
aus Eifen, bei größerem Durchmeffer aus Holz gemacht find. Die untere Walze 
ift mit einer ihrer Länge nad ayfgelegten und angefhraubten Eiſen'chiene 
verſehen, um eine Furche zu bilden, in welche der Rand einer zu biegenden 
Blechtafel eingefhoben werden fann. Die obere Walze liegt von ber untern 
nur fo weit entfernt als die Bledydide erfordert. Wird demnach die Unterwalze, 
an welcher ber Blechrand wie gefagt eingefchoben ift, Ein Mal um ihre Adhie 
gedreht, fo nöthigt die Oberwalze das Blech, fi) an den Umkreis ber Grftern 
anzufhmiegen und ein Rohr zu bilden welches, nah dem Herausheben des 
Bylinders aus feinen Zagern, in ber Längenrichtung davon abgezogen werben 
kann. Jeder andere Rohrdurchmeſſer erfordert bier eine andere Unterwalze. 
(Rinnen werden über einem halbzylindrifhen Holzeloge gebogen, wobei bie 
sur Verftärfung dienenden Wülfte an ihren Längenfanten durd Aufrollen des 
Bleches um einen mittelft Kurbel umgedrebten runden Eifenftab entiteben.) 

Gine Röhrenbiegmafhine anderer Art, der ganzen Bufammenfegung 
nad auf ftarfes Blech berechnet, ift folgende *****): Der Blechftreifen wird flach 
auf einen langen fchmalen eifernen Schlitten gelegt, welder feiner ganzen 
Länge nad in der obern Fläche eine Rinne von halbfreisförmigem Querjchnitt 
enthält, und auf dem Gejtelle langfam fortgleitet. Hiermit gebt das Blech 
zuerft unter einer mit einem balbrunden Wulft umlegten Walze oder Rolle 
dur, welche den mittlern Theil in die Rinne des Schlittens ziemlich hinein: 
brüdt und eim fchräges Auffteigen der Räder veranlaft, fo daß der Querſchnitt 
des Streifens nun einen ftumpfen Winkel mit abgerundetem Scheitel darftellt. 
In Berfolgung feines Weges gelangt das fo vorbereitete Blech ferner unter 
eine zweite ähnliche Rolle, durch welche es vollitändig in die Rinne bineinge: 
preßt und zu einem tiefen Troge mit halbzylindrifhem Boden und nabezu 
vertitalen Seitenwünden geformt wird. Unter diefer zweiten Walze bervortre: 
tend fchiebt fih das Blech über den abgerundeten Kopf eines eifernen Dor: 


*) Armengaud, Ill. 339. — &ronauer, Maſchinen, I. Tafel 41, 42, 2. 
») Polytehn. Journal, Bd. 106, ©. 5. 
+), Polytehn. Journal, Bb. 112, S. 102. 
+, Verhandlungen des Gewerbevereins für das Großherzogth. Heſſen, 1839, 
S. 168. — Gewerbeblatt für Sadfen, 1839, ©. 405. — Kunft: und 
Gewerbe:Blatt 1840, ©. 313. — Polytehn. Gentralbl., 1841, Bd. 2, 
©. 934. — Technolog. Encyflopädie, AH, 5. 


) Polytechn. Journal, Bd. 112, S. 261. — Polytechn. Gentralbl. 1849, 
S. 461. 
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nes, und gelangt zugleich zwifchen ein Paar Walzen, deren Achſen fo gegen 
einander geneigt find, daß fie die Seitenwände bes balbfertigen Robres von 
oben ber über den Dorn niederlegen. Endlich gebt das Robr fammt dem in 
ibm ftedenden Dorne unter einer legten, rundum rinnenartig ausgefurdhten 
Walze mit borizontaler Achfe dur, damit die Ränder vollends niedergebogen 
werden und bie Furche auf dem Dorne anliegend ſich ſchließt. 

Daß bie auf irgend einer der erwähnten Mafchinen gebogenen Röhren 
zulegt durch Falzen, Nieten, Löthen oder Schweißen an der Zuge zufammen: 
gebeftet und dicht gemadyt werben müffen, bedarf faum der Erinnerung. 

4) Um den Rand von Blehfceiben rundherum aufjubiegen, zur 
Herftellung von Kafferolen und äbnlihen Gefäßen. — Eine bierzu in 
Amerifa erfundene, aber nur unvollfommen befhriebene Maſchine (irrthüms 
ih Falzmaſchine genannt) ) enthält auf parallelen horizontalen Achfen 
zwei gußeiferne Scheiben, melde ähnlih wie die Schneidfheiben einer 
Kreisfcheere (S. 258) gegen einander geftellt, aber nicht fehneidig, fondern 
dem Zwecke angemeffen profilirt find, aud fi nicht berühren, weil fie 
das Blech zwiſchen fi nehmen müffen. 


Das NRöhrenzieben und Röhrenwalzen, fo wie die Anwendung des Seden- 
juges, welche eigentli bier angereibt werden müßten, find bereits abgehandelt 
S. 217, 218 und 224. 





*) Polytehn. Journal, Bd. 106, S.348. — Berliner Gewerbe:Blatt, Bd. 26, 
S. 25. — Deutfche Gewerbezeitung, 1847, ©. 479. 


Viertes Kapitel. 


Don den Zufammenfügungen oder Verbindungen 
bei Metallarbeiten, 


Solche Gegenſtände, melde nicht aus einem einzigen Stücke verfertigt 
werden fünnen, oder bei melden die Enden oder die Nänder eines und 
deffelben Stüdes an einander gefügt werden müffen, erfordern mandherlei 
Mittel zur Verbindung, deren gehörige Auswahl und zweckmäßige voll— 
fommene Musführung fehr wichtig iſt, weil gewöhnlich die Feſtigkeit und 
Dauerbaftigfeit, oder menigftens die Schönheit der Arbeiten weſentlich 
darauf beruht. Sehr oft muß eine Verbindung zugleich feſt und dennoch 
fo beſchaffen fein, daß fie fi augenblidlid ohne Nachtheil für den Ge— 
genftand auflöfen und wieder berftellen Läßt. 

Ganz einfache, durch fich felbit verftändliche Verbindungsarten, ober folche 
welche zum Plaren Berftändniffe die Bekanntfchaft mit anderen, nicht in das 
Gebiet der Metallarbeiten gehörenden Induftriezweigen erfordern, follen bier 
nicht ausführlih abgehandelt werden. Dergleihen kommen vorzüglid bei der 
Berarbeitung des Drabtes vor, und find hauptſächlich folgende: 

a) Das Berfhlingen und Zufammenbafen mittelft Ringen oder 
Oehſen und Hafen, welche man mit der Zange biegt, wie bei der Berfertigung 
mancher Kettchen u. f. w. 

b) Das Zufammenpdreben, was auf eine von felbft verftändliche 
Weiſe mittelft der Zange gefchiebt, wenn man bloß die Enden eines Drabtes 
mit einander zu vereinigen bat. Sollen längere Drähte ganz durch Zuſam— 
mendreben mit einander verbunden werden, ſo legt man fie parallel neben 
einander, hält fie an einem Ende (z. B. im Scraubftode) feit, und drebt das 
andere Ende mit einer Zange oder auf eine ondere Weife nad) Erforderniß um 
fih felbit. Die Berfertigung der Drabtfeile ift eine Anwendung dieſes 
Prinzips im größten Maßſtabe. 

c) Das Umwideln oder Zufammenbinden der zu vereinigenden 
Beftandtbheile mit Drabt oder mit metallenen Bänbern. 

d) Das Flechten des Drabtes bei der Darftellung grober Siebe, fo wie 
auch mandyer Fleiner und feiner Drabtarbeiten. 

e) Das Weben von Drabt, wobei derfelbe wie Garn in der Zeinmwebe: 
rei rc. behandelt wird. Die Webftüble und die denfelben ähnlichen Borrichtun: 
gen, welche man bierbei gebraucht, können ohne eine Auseinanderfegung der 
Prinzipien der Weberei, welche nicht bierber gebört, unmöglich deutlich gemacht 
werden. Die Berfertigung der Siebe und Übrigen Drabtgewebe wird deshalb 
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in Berbindung mit den übrigen Zweigen der Weberei im zweiten Bande dieſes 
Werfes abgehandelt. 

Das gegenwärtige Kapitel ift denjenigen Verbindungs- oder Bufammen: 
fügungs-Arten vorzugsweife gewidmet, welche bei den Metallarbeiten die aus- 
gedehntefte Anwendung finden (daher von der größten Wichtigfeit find), und 
deren Ausführung eine mäbere Erläuterung verlangt. Dieſe find: das Falzen, 
Mieten, Zöthen, Schweißen, Kitten, Bufammenfchrauben und Bufammenteilen. 
Unter diefen geben die erjten fünf nur unauflösliche Verbindungen, die legten 
beiden aber fulche, welche nach Erfordernig aufgehoben und von Neuem wieder 
bergeftellt werden können. 


I. Das Falzen (replier, agrafer, folding) '). 


Eine Verbindungsart, melde ausschließlich bei Arbeiten aus Blech 
borfommt, und bei der Verfertigung von Gefäßen und Nöhren, beim 
Dachdecken x. angewendet wird. Das Falzen befteht im Allgemeinen in 
einem Umbiegen und Uebereinanderlegen der Ränder, welches auf verſchie— 
dene Weiſe borgenommen werden kann. Man nennt die umgebogenen 
und vereinigten Ränder den Falz (repli, agrafe, fold), und unterſchei— 
det a) den einfahen, b) den ftehenden doppelten und c) den liegenden 
doppelten Balz, Bei dem einfahen Balze (der auf leichten Arbeiten 
gewöhnlich ift) werden vie zwei zu bereinigenden Blechränder einfach in 
einer Breite von bis %, Zoll umgebogen, in einander gehakt und 
zufammengehämmert. Oft wird überdieß der Balz noch berlöthet oder 
durch Nieten befeftigt. Eine abgeänderte, ſowohl für blederne Röhren als 
Dachdeckungen üblihe Art it die Verbindung durch übergefhobene Falz— 
reifen, wobei die zwei zu bereinigenden Nänder auf derfelben Fläche 
in entgegengefegten Richtungen umgelegt und durd den klammerartig ge= 
falteten Balzftreifen (welcher unter beide Biegungen hineingreift und die 
Fuge bededt) verbunden werden. Bei dem doppelten Falze findet 
ein Ineinanderhafen und dann noch ein zweites, gemeinfchaftliches, Um— 
biegen der Nänder Statt; diefer Balz heißt ſtehend, wenn er fi als 
eine Rippe rechtwinkelig von dem Bleche erhebt, dagegen liegend, wenn 
er flad auf daffelbe niedergehämmert ift. Der doppelte Balz gibt immer 
(vergliden mit dem einfachen) eine dichtere Verbindung und man bedient 
fi daher deffelben beim Dadhdeden, fo wie bei Wafferbehältern, über= 
haupt dort, wo eine große Feſtigkeit und Dichtheit erfordert wird. 

Die Werkzeuge zum Falzen find fehr einfah. Das Aufbiegen der 
Blechränder geſchieht mittelft des hölzernen oder eifernen Hammers auf 
dem Umfchlageifen (S. 374), aud wohl über der Kante des Polirftods 
(S. 372) oder (wenn eine große Länge zu falzen ift) einer vierfantigen 
Eifenftange. Beim Dachdecken und bei anderen großen Arbeiten bedient 
man fich eines ftarfen Holzjtüdes, welches Länger ift ald die Blechtafeln, 
und auf einer feiner Seitenflähen eine mit Blech ausgefütterte Furche 
beſitzt. Man ſchiebt Letztere auf den Nand des Bleches, und biegt diefen 
durch eine einfadhe Wendung des Holzes rechtwinkelig um. Um den Balz 
völlig umzulegen und zufammenzudrüden, dient eine Falzzange mit 











*) Zechnolog. Encyklopädie, II. 325. 
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breitem flahem Maule; beim Dachdecken insbefondere ift diefe Zange oft 
fehr (bid 5 Zoll) breit und etwas did im Maule (Dedzange). Die 
Zange muß, wenn man Zinfbled falzt, erwärmt werden, weil in der 
Wärme dad Zink weniger leicht bricht; und dann ift die Dide des Mauls 
vortheilhaft, indem dadurd die Wärme länger anbält. Der fertige Falz 
wird zulegt mittelft de8 Hammers dicht zufammengeflopft. Beim Dach— 
deden erleichtert man fich die Herftellung des doppelten Falzes durd) die 
Anwendung des Schalleifens oder Scholleifens (der Deckſchau— 
fel), eines eifernen Werkzeugs, welches mit einer flach auf das Blech 
zu legenden ftumpfen Kante, und am entgegengefegten Ende mit einem 
parallelepipedifchen Kloße verfehen ift. Erftere dient, um die Nänder des 
Bleches darüber fharf umzubiegen oder den ftehenden Salz, melden man 
umlegen will, darüber niederzuflopfenz der Kloß aber wird gegen die eine 
Seite des ftehenden Falzes angehalten, während man auf die andere Seite 
mit dem Kammer fchlägt, um die Biegungen zufammenzutreiben. 

Das Falzen des Sinks bat fonft gewöhnlich ziemlihe Schwierigkeit verur: 
ſacht. Gegenwärtig kommt jedoch viel ZSinkblech von ſolcher Biegiamfeit vor, 
baß e8 gleidy Kupfer, Blei, ıc. kalt gefalzt werden ann. Immerhin ift zu 
ratbhen, bei Zink alle fcharfen Winfelbiegungen zu vermeiden und den Falz in 
Geftalt eines runden Wulftes durch Aufrollen berzuftellen. 


I. Das Mieten (river, riveting, rivetting). 


Durd Nieten vereinigt man Theile von Mtetallarbeiten theild feft 
und unbeweglich, theils fo, daß fie eine Beweglichkeit um den Punft bes 
halten, wo die Bernietung Statt gefunden hat (wie 3. B. bei Sceeren, 
Zangen, u. f. w.). Zwei Metallftüde können entweder unmittelbar oder 
mit Hülfe eines dritten Stüdes, aud mehrerer folder Stüde, zuſammen— 
genietet werden. Man nennt ein foldyes Fleineres Hülfsftüd, meldes 
einen ähnlihen Zweck zu erfüllen hat, wie die Nägel bei Holzarbeiten, 
ein Niet, rivet, rivet. 

Wenn eine Vernietung (rivure) ohne Hülfe eines befondern Nietes 
bewirft werden fol, fo verficht man von den beiden Stüden, melde zu 
verbinden find, das eine mit einem Loche, das andere mit einem Zapfen 
oder zapfenähnlichen Theile, der durch jened Loc geſteckt und jenfeits 
deffelben fo mit dem Hammer breitgeflopft wird, daß eine Art Kopf ent— 
fteht, melder die Trennung beider Theile verhindert. Die Geftalt der 
Arbeitöftüde macht natürlid im Einzelnen mande Mobififationen diefes 
Verfahrens nothmwendig. Es fei 3.2. ein eiferned Stäbchen unter redjtem 
Winkel mit einem andern folden Stäbdhen zu verbinden. Man mird 
dann in dem einen Stäbdhen an der gehörigen Stelle ein Loch durch— 
Schlagen oder bohren und vierfeitig ausfeilen, das Ende des zweiten Stäb- 
hens in Form eines bierfantigen Zapfend mit der Beile abfeken, und 
übrigens auf die fhon angeführte Weife zu Werke gehen. Will man 
hierbei der Vernietung große Veftigkeit geben, ohne daß ber durch daß 
Verhämmern entftandene Kopf eine Hervorragung bildet, fo ift es zweck— 
mäßig, an der Nietftele das Loch des einen Stäbchens mit einer Ver: 
fenfung zu verfehen, weldye von dem zufammengeftauchten Ende des Zapfene 
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ausgefüllt wird. Sind die zu bernietenden Theile fo Fein und zart, daß 
fie dem Hammer unmittelbar nicht zugängig find; fo fegt man auf dies 
jelben eine gehärtete ftählerne Punze mit abgeflahter Spige (Nietpunze, 
Nietmeißel, poincon ä river, riveling punch), und ſchlägt oben auf 
die Punze mit dem Sammer. 

So werden von den Uhrmachern die mefiingenen Räder auf den ftählernen 
Getriebe feftgenietet. Das Rad ift in feinem Mittelpunfte mit einem runden 
Loche verjeben; von den Zähnen des Betriebes wird dort, wo das Rad feinen 
Play erhalten fol, ringsum ein Theil weggedrebt, fo daß ein Abfag entfteht, 
beffen Länge ein Plein wenig die Die des Rades übertrifft, und der genau 
in das Loch des Legtern paßt. Schiebt man nun das Rad auf das Getriebe, 
fo ragt biefes über die jenfeitige Fläche des Nades etwas bervor und man 
fann einen Zahn ded Getriebes nach dem andern mittelft der Punze umnieten, 
d. h. unmerklich breitichlagen oder ftauchen, um das Rad zu befeftigen. Man 
bedient ſich hierbei als Stützpunkt für das Getrieb eines Nietſtöckchens 
(einer Nietbanf, Nietplatte, bancäriver, outilä trous, riveling stock) *). 
Dieß ift ein längliches, oben flaches, meffingenes oder ſtählernes Klüschen, in 
welchem mehrere ſenkrechte, nach unten trichterartig erweiterte runde Zöcher ent: 
halten find. Man wählt eines dieſer Löcher von gebörigem Durchmeffer aus, 
ftellt in baflelbe, von oben ber und fenfrecht, die Welle des Getriebes, und 
läßt alfo Letzteres mit feiner dem Nabe entgegengefesten Endfläche während des 
Nietens auf ber horizontalen Oberfläche des Nierftödchens ruhen. — Gegen: 
ftände, welche wegen ihrer Geftalt nicht auf dem Nierftödchen bearbeitet werden 
fönnen, jpannt man an einer paflenden Stelle im Schraubftode ein, oder — 
wenn fie zart und der Beichädigung ausgefegt find — in ein Fleines Klüppchen 
(S. 231): Nietfluppe, Nietklöbchen, mordache A river, presse pour 
river, riveling clamp **), damit fie gegen die Hammerfchläge hinlänglich feſthal— 
ten. Der Hammer zum Nieten (Nietbammer, marleau ä river, rivoir, 
riveling hammer) ijt ein gewöhnlicher Eleiner Banfhammer (S. 369). 

Wenn die Arbeitsftüde von folder Beihaffenheit find, daß ein uns 
mittelbares Zufammennieten derfelben nicht Statt finden Fann, fo bedarf 
man bejonderer Niete, Nietnägel, und das Nieten wird dann wohl 
auch Nageln genannt. Diefe Art des Verfahrens ift 3.8. immer erfor= 
derlih, wenn Blech oder anderes dünnes Metall mit auf einander liegen= 
den Flächen zufammengenietet werden fol. Man madt dann auf den 
für die Niete vorgezeichneten Plägen runde Löcher durd beide Metallftüde 
zugleih, wozu man ſich eines Durchſchlages oder des Durchſchnittes bedient. 
Das Niet ift ein fhumpfer zulindrifher Nagel, der durd die Löcher geftedt 
und an beiden hervorragenden Enden zu einem Kopfe ausgebreitet wird. 
Dan macht die Niete, wenn fie groß find, aus Eifen oder Kupfer; Flei= 
nere fommen aud bon Meffing, Zink 2c. vor; ganz Fleine können aus 
kurzen Stüden Drabt oder felbft aus quadratifhen Blechſtückchen gebildet 
werden, welche Leßteren man mittelft Zange und Hammer tutenartig zu— 
fammenrollt. In der Regel wird ſchon vorläufig das eine Ende ded 
Nietes zu einem Kopfe gebildet, der entweder platt oder halbkugelförmig 
if. Gefchmiedeten Nieten gibt man diefen Kopf mittelft des Nageleifens, 
wobei man öfters auch nod einen Stempel anwendet (S.187). Zumeilen 
werden Niete fabrifmäßig zum Verkaufe verfertigt; dann fchneidet man 


*, Tecbnolog. Encyoklopädie, XIV. 169. 
"+, Technolog. Encyklopädie, XIV. 167, 169. 
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fie aus ftarfem Eifendrabte oder gewalztem Nundeifen und bildet den 
Kopf mittelft eines Stempeld im Fallwerke oder in einer Fräftigen Preffe, 
wie bei den Holzſchrauben (S. 364). 

Diefes Anprägen des Kopfes kann nur bei den Fleinften Nieten ohne Mit: 
bülfe von Hige ausgeführt werden, geſchieht aber mit den größeren in glüben: 
dem Zuftande und erfordert bei den größten fogar zwei Higen (d. h. zweima— 
liges Glühen und Prägen. Maſchinen zur Berfertigung (zum Schneiden und 
Anföpfen) der Niete find im verfchiedenen Konftruftionen vorbanden *), gewäb: 
ren aber gewöhnlich — fofern fie nur Niete zum Selbitgebrauc liefern ſollen — 
den damit verfebenen Dampffeffel:Werkitätten ıc. wenig Bortbeil gegen bie 
Handarbeit, welche ebenfalld ungemein raſch von Etatten gebt und nur höchſt 
einfache, durchaus nicht Foftipielige Werkzeuge erfordert. _ Beim Anfchlagen der 
Köpfe mittelft des Handhammers bringt man im Amboße unter dem Nagel: 
eifen einen Hebel an, mittelft deffen nad Vollendung des Kopfes das Niet 
augenblidlih nad oben berausgeftogen wird **). — Kleine Niete, welde aus 
Purzen, mit ber Zange abgefneipten Stüdchen von Eifen:, Kupfer: oder Mei: 
fingdrabt nach dem Bedarfe gemacht werden, verfiebt man mit dem Kopfe, in« 
dem man ſie mittelft einer Nierkluppe (S. 397) im Scraubftode dergeitalt 
einflemmt, daß das obere Ende etwas bervorragt, weldes man dann entweber 
mit der Bahn eines Hammers flahfchlägt, oder mittelft eines daraufgejepten, 
durch den Hammer niedergetriebenen Stempels in balbfugelförmiger Geftalt 
zufammenftaucht. Der Nietfluppe gibt man für diefen Zweck in ihrem Maule 
balbrunde Einferbungen, die paartweife einander gegenüber ftehen, und das 
Niet feſt umfaſſen ohne es plattzudrüden. 

Das Verfahren beim Nieten ift einiger Maßen verfhieden nad der 
Geftalt und fonftigen Befhaffenbeit der Arbeitsftüde. Es reicht bei EFleiner 
Arbeit oft bin, das Niet, welches noch gar feinen Kopf befitt, feit in das 
dafür beftimmte Loch zu ſtecken; es beiderfeits fo abzufneipen, daß menig 
davon berborragtz; dann das eine Ende auf einen Amboß oder eine andere 
glatte ftählerne Unterlage zu ftüßen, und auf das zweite Ende mit dem 
Hammer zu fhlagen: wodurch fid beide Enden abplatten und ausbreiten, 
jo daß das Niet nicht feine Stelle wieder verlaffen Fann. Wenn man 
auf diefe Weife zu Werke gebt, fo ift es am bequemften, ein Stüd Drabt, 
welches im Feilkloben gehalten wird, am Ende etwas dünner und koniſch 
zuzufeilen, in das Loch etwas gewaltfam einzureiben und dann mie anges 
geben zu berfahren; man erfpart hierdurd) die mühfame Handhabung eines 
ihon voraus fertig gemachten furzen und dünnen Nietes. Solche Niete 
dagegen, welche bereits fertig und mit einem Kopfe verfehen find, ftedt 
man durch das Loch, den Kopf nad) unten, und bildet fodann aud das 
oben hervorragende Ende zu einem Kopfe aus, wozu man fidh entweder 
bloß des Hammers oder des Hammers und eines Nietftempels ([chasse- 
rivet, riveting-set) bedient. Letzterer ift von Stahl, etwa drei Zell 
lang, und an feinem Ende mit einer balbfugeligen oder halblinfenförmigen 
Nertiefung verfehen, durch welche der Kopf feine Geftalt erhält. Um den 


*) Armengaud V. 77. — Brevetis LVI. 215. — Deutfche Gewerbezeitung 
1847, ©. 174. ; 

"*) Bulletin d’Encouragement, XLIV. (1845) p. 150. — Kronauer, Maſchi— 
nen, I. Iaf. 22. — Polytechn. Journal, Bd. 97, ©. 166. — Polytechn. 
Gentralbl. VI. (1845) &. 195. — Berliner Verhandlungen, XXVIII. 
(1849) S. 77. 
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ſchon fertigen balbrunden Kopf nicht zu verunftalten, legt man ihn in die 
entfprechend geformte Vertiefung einer auf den Amboß geftellten oder im 
Schraubftode befeftigten Nietpfanne ). Sehr große Niete bearbeitet 
man glühend, meil fonft die Bildung des Kopfes zu viel Zeit erfordern 
oder aud gar nicht gelingen würde; man gewinnt dadurd zugleid den 
Vortheil, daß das Niet beim Erkalten fid verfürzt und folglih die 
verbundenen Blehdiden kräftig auf einander preßt. 

Damit die auf einander genieteten Metallflächen gegenfeitig in die genauefte 
Berührung treten, fchläyt man vor dem Vernieten auf das vben liegende Stüd, 
rund um das Loch und das ſchon durchgefchobene Nist, mit einem fo genanns 
ten Nietenzieber, welcher fih vom Nietjtempel nur dadurch unterfcheidet, 
das im Mittelpunßte feiner Preisrunden Endfläche ein zylindrifches, etwas tiefes 
Loch fich befindet, fo daß er über das bervorragende Niet aufgefigt werden 
kann. Der ringförmige Rand um das Loch des Stempels drüdt dann das 
Metall zunähft am Umkreiſe des Nietes ftarf zufamımen, wodurd das Niet 
felbt mebr bervortritt und fo kurz als möulich nicdergeflopft werden fann. 
68 gilt als praktiſche Negel, die Dide des Nieres gleih der Summe ber auf 
einander zu nietenden Blchdiden zu macden; der Kopf fol 1%, Mal die Dide 
des Schaftes zum Durchmeſſer, und die Hälfte feines Durchmeſſers zur Höbe 
haben. 

Beim Nieten großer Gegenftände (mie 5. B. großer Keffel u. dgl.), 
die man nicht fo handhaben und wenden kann, daß jedes Niet über eine 
Unterlage gebradt wird, ſchlägt man das Niet von einer Seite her durd) 
das Loch, während ein zweiter Arbeiter von der andern Seite den Niet» 
ſtempel feſt entgegenbält, um durd deffen Widerftand das herbordringende 
Ende des Nietes in die Form des Kopfes zufammenzuftaudhen. Man 
gibt den großen Nietftempeln, welche bierbei gebraudt werden, die Form 
eines Hammerfopfs und einen hölzernen Stiel, an welchem fie wie ein 
Hammer gebalten werden. Zur Befchleunigung und Erleichterung diefer 
befhwerlichen Arbeit wird oft eine Nietmafdhine (machine & river, 
riveling machine) angewendet, welche mittelft zweier Stempel von der 
befannten Beſchaffenheit wirft. Der eine diefer Stempel fteht feſt und 
verficht die Stelle der Nietpfanne (f. oben), der andere wird — gewöhn— 
ih durd Dampffraft — gegen das ausjubreitende Ende des Nietes ge— 
trieben. Meiftentheild empfängt der Leptere feine Bewegung bermittelft 
eines Hebels oder Hebelwerkes, und zwar in horizontaler Richtung **) oder 
bertifal ***). Eine befondere Einrihtung wird zum Nieten von Röhren 
angewendet, in deren Löcher man die Niete von außen einſchiebt, fo daß 
die Bernietung innerhalb erfolgt ***). Man bringt aud wohl den beweg— 

*) Technolog. Enceyflopädie, VII. 605. 

») Le Blanc Recueil, IV. Planuche 15. — Armengaud, I. 406. — Jobard, 
Bulletin, 1. 176. — Kronauer, Mafhinen, I. Taf. 20. — Polytechn. 
Gentralbl. Neue Folge II. (1843) ©. 100; IV. (1844) ©. 522. — 
Gewerbeblatt für Sachſen 1844, ©. 519. — Polytedhn. Journal, Bd. 76, 
©. 29; Bd. 89, ©. 3; Bd. 95, ©. 3. 

""*) Bulletin d'’Encouragement, XLIV. (1845) p. 146, — Armengaud, IV. 
233. — Kronauer, Mafdhinen, H. Taf. 21, 22. — Polytehn. Journal, 
Bd. 97, &. 161. 

""*) Bulletin’ d’Encouragement, XLIV. p. 235. — Armengaud, IV. 239. — 
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lihen Nietftempel am Ende ber ‚Dampffolbenftange direft an, und erfpart 
fo jeden mweitern Mechanismus’); in ähnlicher Weife find Nietmaſchi⸗ 
nen zum Betriebe durch Waſſerdruck (hydrauliſche Preſſe) eingerichtet **). — 
Ein ſtarker Durchſchniit (S. 264), deſſen man ſich zum Ausſtoßen der 
Nietloͤcher bedient, kann dann ſogleich als Nietmaſchine gebraucht werden, 
nachdem man Drüder und Unterlage gegen die beiden Nietſtempel ausge— 
taufcht hat; und fo gibt e8 umgekehrt Nietmafchinen, welche nebenbei oder 
nad Entfernung ihrer Stempel als Durdftoß anwendbar find. Zur Ber: 
fertigung bledyerner genieteter Röhren ift fogar eine Mafchine erfunden 
worden, melde Nöhrenziehbanf, Lochmaſchine und Nietmaſchine zu gleiche 
zeitigem Gebrauche in fi bereinigt “). 

Dem Nieten find einige einfache Arbeiten verwandt, bei welchen ein me: 
tallener Stift oder Zapfen feſt in ein dazu paffendes Loch eingetrieben wird. 
Um 3. B. einen Stift, den man nit einlötben oder einfchrauben kann oder 
will, an einem Arbeitsftüde zu befeftigen, feilt man denfelben ſchlank koniſch 
zu, und fchlägt ihn mittelft des Hammers in das dazu gebohrte Loch ein, bie 
er feit fit. IR das Arbeitöftüd fo dünn, daß man ganz durchbohren kann; 
fo ſchiebt man den Stift mit feinem Ende durch das Loch, und treibt ihn noch 
durch vorfichtige Hammerfchläge ein, worauf man das hervorragende didere 
Ende abfneipt und verfeilt. Gin nmüglicher Kunftgriff bierbei, um den Stift 
gut zu befeftigen, befteht darin, daß man Letztern vor dem Gintreiben mit ein 
flein wenig Del und fein gepulvertem DOelfchleifftein verfiebt; der durch bie 
Steinftäubchen bervorgebradte Grad von Raubigfeit vermehrt die Reibung im 
Loche, und verbindert beffer das Losgehen des Stiftes. — Zuweilen befigen 
gegoffene oder gefchmiedete Arbeitsftüde auffallende aber nicht fehr große uns 
ganze Stellen oder gar Grübchen, welche man bes beſſern Ausfebens wegen 
nicht dulden will, ohne dod das Stüd zu verwerfen. In foldhem Kalle bohrt 
man an ber fehlerhaften Stelle ein Loch, und füllt diefes mit einem bineinge: 
bämmerten Stifte aus, von dem man nicht leicht eine Spur wieder fieht, wenn 
darüber gefeilt wird. 


II, Das Löthen (souder, soldering) ****). 


Unter Löthen wird dasjenige Verfahren berjtanden, durch meldes 
Metallflächen gleicher oder verfchiedener Art mittelft eines andern, im ge— 
Ihmolzenen Zuftande ——— dieſelben —— nachher erſtarrten Me— 
talles verbunden werden. Das auf ſolche Weiſe zur Verbindung ange⸗ 
wendete Metall (das Loth, soudure, solder) darf, aus einem leicht 
begreifliben Grunde, in feinem Valle zum Schmelzen eine höhere Hitze 
erfordern, als das leichtflüffigfte von den zu bereinigenden Stüden; es 
ift vielmehr in den meiften Fällen bedeutend ſchmelzbarer, wiewohl in 


*) Jobard, Bulletin, XI. 111. — Polytechn. Journal, Bd. 103, ©. 9. 
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diefer Beziehung viele Abftufungen Statt finden. Die Zierlihfeit verlangt 
bei manchen Arbeiten, daß die Farbe des Lothes fo wenig als möglid) 
verfchieden fei von der Barbe des Metalld; doch verzichtet man hierauf 
in ſolchen Fällen, wo die wichtigere Nüdfiht der Beftigkeit jenem Zmede 
im Wege fteht. Das Löthen ift, in Betreff der Metallarbeiten, gleihfam 
das, mad die Verbindung durch Zufammenleimen bei den Gegenftänden 
aus Hol. 

Wenn durch Löthung (soudure) eine fefte Verbindung bervorgebradht wers 
den foll; jo muß das Loth nicht nur in fich felbit eine gewiſſe Feftigkeit befigen, 
fondern auch mit geböriger Kraft an den verbundenen Metallflächen haften. 
Diefes Anbaften berubt auf zwei Gründen: Ginerfeits hängt fich ein flüffiges 
und gehörig erhigtes Metall an ein anderes, nicht gefchmolzenes, durch bie 
Adbäfion an, etwa wie Waffer an jene Körper, welche davon beneßt werben; 
und wenn nachher das gefchmolzene Metall erftarrt, bleibt e8 mehr oder meni- 
ger feit hängen. Anderſeits geht, an ber Berührungsftelle zwifchen dem Lothe 
unb dem gelötheten Metalle, das Erftere mit dem Legtern eine chemifche Berbin- 
dung ein, und fchmilzt in der That oberflählih mit demfelben zufammen. 
Je mehr chemifche Verwandtichaft das Loth zu dem Gelötheten bat, und je 
größer die angewendete Hitze ift, alfo je näher der Schmelzpunft des Lothes 
dem des Gelötheten liegt: deſto feſter ift die Verbindung, weil in defto höherem 
Grade jene innige, von der bloßen Adhäfion verfchiedene Bereinigung erfolgt. 
Daraus gebt fhon hervor, daß die Wahl des als Loth zu gebrauchenden Mes 
talls oder Metallgemifches gar nicht gleihgültig fein kann. 

Die Lothe zerfallen überhaupt in zwei Klaffen, nämlich a) foldhe, 
welche bei geringer Hitze ſchmelzen, aber Feine große Feſtigkeit befigen: 
Weichloth, Schnell-Soth, Weißloth, Zinnloth (weil Zinn 
einen Hauptbeftandtheil davon ausmadt), soudure lendre, soft solder, 
tin solder; — b) foldye, welche eine feſtere Verbindung geben, aber eben 
darum eine größere Hige (ſchwächeres oder ftärferes Glühen) zum Schmelzen er= 
fordern: Hartlotb, Strengloth, Schlagloth (meil die damit gelö— 
theten Gegenſtände mehr oder. weniger dad Biegen und Schlagen mit dem 
Hammer aushalten, ohne fih zu trennen), soudure forte, hard solder. 
Hiernach unterfcheidet man das Zöthen felbft in Weihlöthen (soudure 
tendre, soudure, soft soldering) und Hartlöthen (soudure forte, 
braser, brasure, hard soldering, brazing, brazeing). Leichtflüſſige 
Metalle, wie Zinn, Blei, Zink, können natürlih nur mit Weichloth ge= 
löthet werden. Im Einzelnen find die Zothe vorzüglich folgende: 

a) Weichloth: 

1) Zinn, ohne Zufaß, taugt zwar zum Löthen von Eifen (mit 
Ausnahme des .Gußeifens), Kupfer, Meffing, Zink, Blei, Gold, Silber; 
wird jedoch zu diefen Zwecken wenig angewendet, mweil es nicht Teichtflüffig 
und dünnſchmelzend genug if. Dagegen fünnen e8 die Zinngießer beim 
Löthen der Gegenftände aus reinem Zinn nicht entbehren. In den ge⸗ 
wöhnlihen Fällen verfteht man, wenn vom Löthen mit „Zinn“ die Rede 
it, unter Letzterem bleihaltiges Zinn (das fogleich folgende Schnell-Zoth). 

2) Gewbhnliches Schnell-Loth, eine Mifhung aus Blei und 
Zinn, zum Löthen des verzinnten Eiſenblechs, des Kupfers und Meffings, 
des Zinnd, des Zinks, des DBleies, u. f. w. Mean feßt ed in verſchiede— 
nen Berhältniffen zufammen, aber e8 ift im Allgemeinen defto beſſer, je 
weniger Dlei es enthält. Sehr oft nimmt man gleiche Theile von beiden 
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Metallen, nicht felten 2 bis 27/, Theile Zinn auf 1 Theil Blei, mand- 
mal dagegen 2 Theile Blei auf 1 Theil Zinn; am beften aber 17: Theile 
Zinn auf 10 Theile Dei, welche Mifhung das dünnflüffigfte Zoth gibt. 
Annähernd von diefer Jufammenfegung befommt man es, wenn man 
gleih viel Zinn und Blei zufammenfhmeljt, zum Erfalten binftellt und 
nad) einiger Zeit bon dem zuerſt erftarrten Theile das noch Flüſſige abgiept 
und zum Gebrauche aufbewahrt (fo genanntes Sicherlotb, richtiger 
Sickerloth, weil es aus der halberftarrten Maſſe herausficert). 
Schmelzpunkte ber bier in Betracht fommenden Zinn-Blei-Legirungen: 
5 Theile Zinn mit 10 Theile Blei... . en 
10 » " 10 ee 


” ” " " 
15 " # 1/3 10 " " 135 w 
20 » 7 „ 10 » er Ye 
25 " " " 10 "v n 140 " 
DIN ABON ee 182 „ 


Gutes Schnell-Loth muß, ausgegoffen und erfaltet, viele kryſtalliniſche 
Blumen und glänzende rundliche Fleden auf einem mattweifen Grunde zeigen; 
ift dieß nicht der Fall, fo fehlt e8 an der gehörigen Menge Zinn. 

3) Wismuthlothz aus zwei bis acht Theilen gewöhnlihem Schnell— 
Loth und Einem Theile Wismuth zufammengefhmolzen, wird bei fehr 
geringer Hitze flüffig und bricht leicht, follte defhalb nur dort angewendet 
werden, wo es unentbehrlidy ift, nämlich zum Löthen des ftark bleihaltigen, 
daher fehr feichtflüffigen Zinns. 

Um es zu bereiten, fann man zuerft reines Zinn mit einem gleichen Ge 
— Blei zuſammenſchmelzen und dann die veränderliche Menge Wismuth 
eifügen. 

6 ſchmilzt die Miſchung von 


4 3inn, 4 Blei, 1 Wismuth bei 1280R. 
I „1 ” „ 124» 
2 un 2 „1 " „ 116» 
1 77 1 7 1 " 177 99 " 


b) Hartloth: 

1) Gußeiſen fann als Loth für gefhmiedetes Eifen angewendet wer— 
den, wird aber feiner Strengflüffigkeit und Sprödigfeit halber gewöhnlich 
nicht gebraucht. 

2) Kupfer (obne Zuſatz), Kupferlotb, ift das befte Mittel, um 
Eifen mit Eifen (Sei es gefchmiedet oder gegoffen) zufammenzulöthen. 
Seine hohe Schmelzbige hat eine fefte Verbindung zur Bolge, und feine 
natürlihe Dehnbarkeit und Zäbigfeit befeitigt die Gefahr des Brecens, 
wenn die gelötheten Gegenftäinde Gewalt erleiden. 

3) Meſſing-Schlagloth (brass solder, spelter-solder) dient 
ſehr allgemein zum Löthen von Eifen, Stahl, Kupfer und Meffingz für 
Letztere beiden ift e8 unentbehrlich. Im ‚Allgemeinen ift dieſes Schlagloth 
nichts als ein leihtflüffiges, nämlich fehr zinfhaltiges Meffing, welchem 
jumeilen Zinn zugefeßt wird. Ie mehr es Zink enthält, bei defto geringes 
rer Hitze kann man damit löthen, aber defto fpröter ift es, und deito 
mehr geht die Farbe deffelben in das Graugelbe oder Gelblidhgraue über. 
Durd eine etwas bedeutende Menge Zinn wird es graumeiß, leicht und 
dünnflüffig, aber fo fpröde, daß damit gelüthete Gegenftände beim Biegen 
oder beim Ablöfhen im Waffer an der Zötbftelle aufreißen. Man unter: 
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fheidet nad) der Farbe das Schlagloth in gelbes (das ftrengflüffigfte), 

balbmweißes und weißes (wAite solder, button solder). Zum 

Löthen von Meffing darf das Loth niemals fo frengflüffig fein, als man 

ed auf die ſchwerer ſchmelzbaren Metalle anwenden kann und oft wirklich 

anwendet. So dient in manden Bällen zum Löthen des Eifens und 

Kupfers gewöhnliches Meffing ohne mweitern Zink-Zuſatz (Meffingloth), 

oder gar noch mit einer Beimifhung bon Kupfer. 

Bewährte Mifhungen zu verfdiedenen Sorten Schlagloth find die fol: 
enden : 

: a) Gelbes. Sehr firengflüffiges und zäbes, zum Gebraudh auf 
Eifen, Stahl, Kupfer und Meffing (nur nicht Gußmeffing, welches 
meift zinfreicher und daher fchmelzbarer ei 7 Theile Meffingbled): 
fhnigel, 1 Theil Zink. — Strengflüffiges: 3 bis 4 Meffing- 
bliehichnigel, 1 Bine. — Leichtflüſſiges, hauptfähli zum Löthen 
der Meffingarbeiten: 5 Meffing, 2 bis 3 inf, 

b) Halbmweißes: 12 Meffing, 4 bis 7 Sink, 1 3inn; oder: 22 Meffing, 

10 Zink, 1 Zinn (nahe entfpredend 16 Kupfer, 16 Zink, 1 Binn). 

c) Weißes: 20 Meffing, 1 Zink, 4 Zinn; oder: 11 Meffing, 1 Bin, 

2 Zinn; oder: 4 Meffing, 1 Zinn (nahe übereinjtimmend mit 3 Kupfer, 
1 3int, I 3inn). 

Die leichtflüſſigſten Sorten Schlagloth (3. B. aus gleihen Theilen Meffing 
und Zink) werden von manchen Arbeitern Schnell:2oth genannt, weil fie — 
vergleihungswerfe gegen die mehr Bupferreihen Zufammenfegungen — ſchnell 
zum Fluffe fommen; man muß fi aber hüten, biefelben mit dem Zinnlothe 
(3. 401) zu verwecfeln. 

4) Argentan-Schlagloth, zum Löthen des Argentand; eine 
Zufammenfegung aus Argentan und Zink, z. B. 5 Theile von Erfterem, 
4 Theile von Leßterem. — NArgentan für fi, ohne weitern Zink-Zuſatz, 
eignet fi fehr gut zum Löthen feiner Eiſen- und Stahlwaaren, wo es 
den Vortheil gewährt, daß man megen der geringen Verſchiedenheit der 
Farbe die Löthftellen faft nicht bemerft. 

5) Silber-Schlagloth, Silberloth (silver solder), welches 
beim Löthen der Silberarbeiten, außerdem aber aud bei feinen Arbeiten 
von Meffing, Kupfer, Stahl und Eifen (aud Gußeifen) gebraucht wird. 
Es ift im Allgemeinen eine Zufammenfeßung von Silber und Kupfer, 
welcher gewöhnlich Zinf oder Meffing beigemifcht wird, modurd fie beifer 
fließt. Wenn das Zink fehlt oder nur in geringer Menge (nicht über ein 
Schftel des Ganzen) da ift, fo hat das Silberloth den Borzug dor dem 
Meffing-Sclaglothe, daß ed ganz dehnbar ift, daher jede beliebige Bie— 
gung und Bearbeitung der gelötheten Gegenftände geftattet. 

Nähere Angaben über die Zufammenfesung bes Eilberlothes: 

a) Hartes Silberloth (zum erften Löthen): 4 bis 9 Theile fein Eil- 
ber, 3 Ih. Meſſing; oder: 19 fein Eilber, 1 Kupfer, 10 Meffing. — Hier 
beträgt der Binfgebalt zwifhen 6 und 11 Prozent des Ganzen, und das Kupfer 
ein Biertel bis etwa zur Hälfte des Eilbers; Zink und Kupfer zufammen ein 
Drittel bis drei Viertel des Eilbers. 

b) Weiches Silberfhlaglotb (zum Nachlöthen, d. b. abermali: 
gen Löthen folder Gegenjtände, an welchen bereits gelöthete Stellen vorhanden 
find): 1 Tb. fein Silber, 1 Meffing; oder: 16 bis 21 Ih. zwölflöthiges Silber, 
3 Th. Zink; oder: 3 fein Silber, 2 Kupfer, 1 int; ober: 7 fein Silber, 
3 Kupfer, 23in?. — Der Bintgehalt ſchwankt zwifchen 12'/,, und 17 Prozent; 

26° 
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das Kupfer fteigt von ein Drittel bis auf drei Viertel der Silbermenge; Zink 
und Kupfer zufammen fommen dem Silbergebalte gleih, oder betragen min: 
deftens drei Fünftel deffelben. Wegen der Leichtflüffigfeit und des geringern 
Eilbergebalts wird bei geringeren Arbeiten ein weiches Loth auch dann ange: 
wendet, wenn Peine Löthungen vorausgegangen find, welche deffen Gebraud 
geradezu erfordern. 

c) Sehr leichtflüfiges (dagegen weniger gefchmeidiges) Silberfchlaglotb zu 
ganz geringer Arbeit: 5 fein Silber, 6 Meffing, 2 Bin? — was ungefähr fo 
viel ift als 15 Silber, 13 Kupfer, 11 inf; wonad ein Binfgehalt von etwa 
28 Prozent fi ergibt. — 

Zum Löthen Pleiner und feiner Gußeifen-Gegenftände wird die fhon unter 
b) angeführte Legirung aus glei viel Mefiing und fein Eilber als befonders 
brauchbar empfohlen. Gin beülgelbes, zu der Verfertigung meffingener Mufit: 
Inftrumente fehr geeignetes Loth erbält man aus 2 Feinfilber, 3 Kupfer, 1 Zink. 
Zum Löthen auf Stahl und Eifen bedient man ſich nicht felten des zwölflöthi: 
gen Silbers (3 Tb. Silber, 1 Th. Kupfer) obne Zinfzufag; oder des gering: 
baltigen Scheidemiünzfilbers, indem man die Münzftüde ohne Weiters zu dün— 
nen Streifen auswalzt. Die bannoverfhen Gutengrofhen 3. B. Glöthig — 
5 Eilber auf 11 Kupfer), die öfterreihifhen Grofchen (5t/.löthig = 11 Silber 
auf 21 Kupfer) ꝛc. find bierzu brauchbar. Wndererfeits erhält man durch Zu: 
fammenfchmelzen von gleich viel Feinfilber und Bin? ein Loth, weldhes an fi 
zwar fehr fpröde ift, aber dieſen Febler ziemlich verliert indem es durch das 
Schmelzen an der Lötbftele Kupfer oder Silber aufnimmt, daber es zum Lö— 
then von Kleinigkeiten aus Silber oder Mefiing wohl taugt. 

6) Feines Gold dient nur zum Löthen von Gegenftänden aus 
Platin. 

7) Gold-Schlagloth, Goldloth, zum Löthen der Goldarbeis 
ten und zumeilen aud feiner Stahlwaaren. Je ftärfer das Gold Iegirt 
ift, defto ſchmelzbarer ift es, und defto leihtflüffiger muß alſo das Loth 
fein. Im Allgemeinen ift dad Goldloth eine Zufammenfegung aus Gold, 
Silber und Kupfer; foll es fehr leihtflüffig fein, fo fegt man ihm mohl 
etwas Zink zu; dagegen läßt man zuweilen felbft das Kupfer weg und 
gebraudht eine bloß aus Gold und Silber (5. B. gleichen Theilen von 
Beiden) beftehende Mifhung. Nüdficht erfordert jedenfalls die Farbe des 
Lothes, welche durch wechſelnde Verhältniffe von Silber und Kupfer regu— 
lirt werden muß, damit fie jener des gelötheten Goldes thunlichſt nahe 
fommt. 

Bewährte Vorfchriften zu Goldloth find folgende: 

a) Auf 18 Baratige Goldarbeiten, und zwar hartes Goldloth (jum 
erften Löthen): 9 Th. 18 karat. Gold, 2 Ih. Feinfilber, 1 Thl. Kupfer; — 
weiches (leichrflüffiges) Goldloth zum Nach: oder Auslöthen, d. b. 
zu fpäteren Löthungen an Gegenftänden, welche ſchon mit dem vorftehenden 
oder einem ähnlichen Lothe gelöthet find: 12 Th. 18 farat. Gold, 7 Ih. Fein: 
filber, 3 Th. Kupfer. 

b) Auf Arbeiten, welche 14 Paratig oder feiner find: 16 Feingold, 9 Fein: 
filber, 8 Kupfer. Werden dergleichen Gegenftände gefärbt (wovon fpäter), fo 
vergrößert man die Menge des Silbers und nimmt 3. B. 10 Feingold, 9%, Fein: 
filber, 4?/, Kupfer. j 

c) Auf 14 Faratige Arbeit: 3 Th. 14 Paratiges Gold, 2 Th. Feinfilber, 
1 Ih. Kupfer. 

d) 3u Gegenftänden, deren Gehalt geringer als 14 Karat ift: 8 Fein: 
gold, 10%, Feinfilber, 5%, Kupfer; oder: 1 Feingold, 2 Feinfilber, 1 Kupfer; 
oder 10 Th. 14 karat. Gold, 5 Ih. Feinfilber, 1 Tb. Zink. Die legtgenannte 
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Zufammenfegung eignet ſich au zum Löthen des gelben Goldes (S. 70), 
da fie jelbft — wegen des febr geringen Kupfergebaltes bei Anwefenheit von 
Zink — eine bellgelbe Farbe befigt. (3infhaltiges Loth wird beim Färben der 
Goldwaaren ſchwarz, iſt alfo bei Artifeln welche gefärbt werden unzuläffig). 

e) Emaillirloth (zum Löthen von Goldwaaren, welche fpäter emaillirt 
werben, mobei biefelben eine ftarfe Hige auszuhalten haben): 16 Tb. 18 Parat. 
Gold, 3 Th. Feinfilber, 1 Ih. Kupfer; oder ganz firengflüffiges: 37 Th. Fein: 
gold, 9 Ih. Feinfilber. — 

Sedes Loth muß zum Behufe der Anwendung in eine geeignete Ges 
ftalt gebracht werden. Die Arten des Weihlothes gießt man in einem 
eifernen Einguffe zu Stäbchen oder auf einem flahen Steine zu unregel- 
mäßigen Platten. Um Weichloth zu feinen und zarten Löthungen anzu— 
wenden, jerfhneidet man es mit der Scheere in Fleine bieredige Stückchen 
oder Furze und ſchmale Streifen. Zinn wendet man in einzelnen Fällen 
als Bolie (Stanniol, ©. 168) an, aus mweldem man Stüde von der 
erforderlihen Größe fchneibdet. 

Die Arten des Hartlothes verlangen eine berfdiedene Behandlung, 
je nachdem fie fpröde oder dehnbar find. Gußeifen, wenn es ja zutveilen 
als Loth für ſchmiedeiſerne Gegenftände gebraudt wird, löſcht man glü— 
hend in Waffer ab, wodurd es fehr fpröde wird, und ftößt ed dann zu 
grobem Pulver. Meſſing- und Argentan-Sclagloth gießt man gefhmol- 
zen aus dem Viegel in einem dünnen Strahle auf einen unter Waffer 
ſchnell und ftoßmweife bewegten Befen von Birkenreifern. Es wird dadurd 
geförnt, d. h. in lauter Eleine Theile verwandelt, welche meift ungefähr 
den Umfang eines Hirfeforns haben. Aus dem Waffer genommen, wird 
das Loth gefiebt, um die großen Körner abzufondern, welche man hierauf 
im gußeifernen Mörfer zerftört oder wieder einfchmeljt. Man kann aud) 
das Schlagloth in Stäbchen gießen, diefe rothglühend (wo fie fehr fpröde 
find) im Mörfer zerftoßen, und das Pulver durdy mehrere Siebe von ber= 
fhiedener Beinheit fortiren. Die dehnbaren Arten des Schlaglothes, näm— 
li das Silberloth, das feine Gold und das Goldfchlagloth, werden in 
einem eifernen Einguffe zur Form einer Fleinen Stange gegoffen, melde 
man platt aushämmert, und dann unter einem Walzwerfe zu dünnem 
Bleche ftredt. Hiervon ſchneidet man zum Gebraud mit einer Blechfcheere 
Feine länglichsvieredige Schnigel ab, welche Paillen (paillons) genannt 
werden. Aud das Kupfer wird in Blechſtückchen zum Löthen angewendet. 
Gold und Silber-Schlagloth werden bei fehr zarten Löthungen, wo ganz 
Heine Loththeilchen nöthig find, in Oeftalt von Beilfpänen gebraucht. 

Zum guten Gelingen einer Löthung ift erforderlich: 

a) Daß die zu bvereinigenden Flächen völlig metallifh und frei von 
Orpd fo wie von allem Schmuße ſeien. 

Man feilt, fchabt, Pragt oder beit fie daher unmittelbar vor dem Löthen 
ab (Anfrifhen), und büter fich, diefelben lange der Luft auszufegen oder 
mit den Fingern zu berühren, Cine unreine Löthftelle nimmt das Loth ſchlecht 
oder gar nicht an. 

b) Daß die Luft während des Löthens bon der Löthftelle abgehalten 
werde, um eine Orhdation des heißen Metalld zu vermeiden, da orhdirte 
Flächen fih nicht mit dem Lothe verbinden. 

Dieß ift der Grund, warum man bie Zöthftelle mit einem Körper bededt, 
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der die Luft ausfchließt, und oft zugleich nody den Nuten bat, Schmutz- oder 
Orpbtheile, weldye etwa vorhanden find, aufzulöfen. Bei groben Arbeiten, 
welche in ftärfer Site gelötbet werden, umkleidet man die Lötbitelle mit Lehm; 
bei feineren Gegentänden wendet man zum Weichlöthen Kolophonium, Ter— 
pentin, auch Salmiak mit Waffer oder Oel, manchmal Baumöl allein, — zum 
SHartlöthen Borar, auch andere fchmelzbare Salze, zumeilen Glaspulver an. 

ec) Daß die zu bereinigenden Theile an der Stelle, welde vom Lothe 
ausgefüllt werden fol (an der Löthfuge) gehörig einander genäbert 
bleiben, während das Loth Thmilzt. 

Wenn daber bloßes Aufeinanderlegen oder Zufammenfteden der Etüde 
nicht hinlänglich ift, fo muß man bdiefelben mit einer Bange feft an einander 
halten oder mit geglühtem Eifendrabte (Binddrabt, binding-wire) umwideln 
und zufammenbinden, ober mit Pleinen Drabtftiften flüchtig zuſammennicten, 
u. dgl. Bei einer gut ausgeführten Löthung ift die Löthfuge ſchmal und 
wenig fihtbar. 

d) Daß die Theile an der Verbindungsftelle eine der feften Vereini— 
gung günftine Geftalt und gegenfeitige Lage haben. 

Gine Löthung zwifchen ftumpf an einander ftoßenden Kanten 3. B. wird 
viel weniger haltbar als bei einem Uebercinanderlegen oder Berfchränfen der 
Kanten. Bei blehernen Röbren ober dal. fchneidet man deshalb oft die eine 
ber Kanten an mehreren Punkten auf etwa 1 Linie tief ein, biegt die zwifchen 
ben Schnitten liegenden Theile derfelben wechfelmeife nach entgegengefeßten 
Seiten ein wenig auf, fchiebt die andere Kante dazwifchen ein, und hämmert 
das Ganze dicht zufammen. Wo ein Doppeltliegen der Blechränder nicht zu: 
läſſig if, fchneidet man an ber einen Kante fhwalbenfhwanzförmige Baden 
und an der andern entjprechende Kerben aus, die in einander gehängt werden. 
Der Boden eines blechernen Gefäßes wird nicht flad vor: oder cingelöthet, 
fondern am Rande umgefrempt (gebörtelt, S. 374) und aufgefhoben. 

e) Daß das Loth zweckmäßig und nicht im Uebermaße angebradt 
werde, 

Es muß Gelegenheit finden beim Schmelzen in die Löthfuge einzudringen 
und diefelbe auszufüllen, obne in fehr bemerfbarer Menge die Oberfläche außer: 
halb der Fuge zu verunreinigen. 

f) Daß bei hohlen Gegenftäinden ſtets der Luft ein Musgang aus 
dem Innern gelaffen werde, weil diefelbe fonft, durch ihr Veftreben fi in 
der Hitze auszudehnen, die vollftindige Anhaftung des Lothes verbindert. 

Einer boblen Kugel, die aus zwei Hälften zufammengelöthet wird, einem 
vertioften Gegenftande, über deffen Einfenfung eine Dede aufgelöthet werden 
foll u. f. w., muß man baber jedes Mal an einer paffenden, nicht in die Au: 
gen fallenden Stelle ein kleines Loch geben. 

g) Daß eine zum vollfommenen Schmelzen des Lothes hinlänglide 
und raſche Hitze angewendet werde. Die Erhikung geſchieht theils fo daß 
das ganze Arbeitsftüd, theild fo daß nur eben die Zöthftelle der uns 
mittelbaren Wirkung des Feuers oder eines heißen Körpers ausgeſetzt 
wird. Die Größe und Geftalt der zu löthenden Gegenftände, jo wie die 
Beſchaffenheit des Lothes und die größere oder geringere Ausdehnung der 
Yöthfuge, macht verfchiedene Mittel für diefen Zwed nothivendig. Cie 
find folgende: 

I) Erbikung in Kohlenfeuer (wozu nur Holzfohlen, nidt 
Steinfohlen, brauchbar find), eine nur beim Hartlöthen und bei nicht 
ganz kleinen Gegenftänden anmwendbare Methode. 
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2) Erhitzung über der frei brennenden Flamme eines 
Lichtes oder einer Lampe (befonders einer Spiritus = Qampe, du 
diefe feinen Ruß auf die Gegenftände abfekt). Anmwendbar bei Fleinen 
Gegenftänden, welche mit Zinhloth verbunden werden. I 

3) Erhitzung mittelft einer durch das Böthrohr ange— 
blafenen Flamme. Menn ein dünner Luftftrom in eine Licht oder 
Zampenflamme (man bedient fid) hierzu gewöhnlich einer Del= oder Talg— 
lampe) geleitet wird; fo hat man es nicht nur in feiner Gewalt, die Spike 
der Flamme auf einen beliebigen Punkt, wo die Löthung Statt finden 
fol, binzulenfen, fondern es wird auch — indem die in die Flamme ge= 
blafene Luft dad Berbrennen befördert — eine fo bedeutende Hitze ent— 
widelt, daß Feine Löthungen mit allen Arten Hartloth eben fo gut als 
mit Weichloth vorgenommen werden können. Der zu löthende Gegenjtand 
wird dabei entweder auf ein Stüd Holzkohle gelegt, oder mit einer Zange 
(wenn er groß ift, in freier Hand) gehalten. Sehr bequem ift für mande 
Arbeiten eine Fleine Lötbzange (kawk-bil, hawk-bill plyer)*), deren 
Maul aus einem flahen geraden und aus einem dünnen bogenförmigen 
Theile befteht, von welchen der Letztere mit feinem Ende den Erftern faft 
nur in einem Punkte berührt, um der Blamme freien Zugang zu laffen. 
Das Löthrohr, Blaferohr (chalumeau, blow pipe} ift ein ziem— 
lid enges, acht bis zehn Zoll langes, meffingenes Rohr, welches ih an 
einem Ende erweitert, am andern umgebogen und mit einer feinen Oeff— 
nung verſehen ift. Das weite Ende nimmt man in den Mund, um gleich— 
mäßig und anhaltend hineinzublafen, die enge Spike wird in die Flamme 
ehalten. 
ach In chemiſchen Laboratorien ſind mancherlei abgeänderte Formen des Löth— 
rohrs gebräuchlich **), von welchen einige für die techniſche Anwendung empfoh— 
len werden können. — Wenn die Löthitelle von fehr kleinem Umfange ift oder 
alle Hige zur Zeit auf demfelben Punkte Fonzentrirt werden muß, fo bedarf 
man einer fchmalen zugefpisten Flamme (Stihflamme), welche dadurch 
erlangt wird, daß man ein Zöthrohr mit fehr kleiner Oefſnung wählt, deffen 
Spige bis über den Docht in die Flamme einführt und mit mäßiger Kraft 
bläſt. Beabfihtigt man hingegen die Verbreitung der Flamme über eine gro: 
fere Fläche, fo bläft man ftärfer, wendet ein Rohr mit nicht ganz feiner Oeff— 
nung an, und bält deſſen Epige weniger weit ins Innere der Flamme: biefes 
Berfahren fommt weniger oft vor ald das Erftere. Im jedem Falle wird das 
Blafen in der Art verrichtet, daß die von den Lungen ausgeprefte Luft fich 
zum Xbeil in der Mundhöhle ſammelt, durch deren Verengerung (mittelft ber 
Backenmuskeln) man das Blafen fortfegt, während durch die Nafe eingeatb: 
met wird: fo daß dur das Athemholen Leine Unterbrechung des in die Flamme 
getriebenen Luftſtroms entfteht. 

4) Erhigung durd heiße Luft. Große Gegenftände, 3. B. 
Blechtafeln, welche mit Weichloth gelöthet werden, fann man durd einen 
Strom heißer Luft erhigen. Die Zinfarbeiter in England bedienen ſich 
hierzu eines Fleinen Ofens***), der aus einem runden oder ovalen, von 


*) Werfzeugfammlung, ©. 57. 
») Berzelius, die Anwendung des Löthrohrs in der Chemie und Mine: 
ralogie, 3. Aufl. Nürnberg, 1837. 
“+, Polytehn. Journal, Bd. 17, ©. 68. 
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Eiſenblech oder Gußeifen verfertigten, mit Thon oder. feuerfeften Ziegeln 
gefütterten Gehäufe befteht. Er wird mit Holzkohlen gefüllt; der Wind 
eined doppelten Blasbalges tritt durd ein eifernes Rohr an der einen 
Seite ein; gegenüber zieht durd ein anderes Rohr die heiße Luft ab, 
welder man die Gegenftände fo lange ausfegt, bis fie heiß genug find 
um da8 daraufgebradhte Loth zu Schmelzen. 

5) Erhitzung mittelft des Löthkolbens. Dieß ift die ge— 
möhnlihe Methode beim Weichlöthen aller nicht fehr Fleinen Gegenſtände. 
Der Löthkolben (soudoir, fer a souder, soldering iron, copper- 
bit, copper-bolt) ift ein geſchmiedetes Stück Kupfer an einem eifernen 
Stiele, der in einem hölzernen Hefte ftedt, und dient nidt nur um die 
Zöthftelle zu erhiken, fondern auch um das Loth in fhon gefhmolzenem 
Zuftande dafelbft aufjutragen. Kupfer ift das Dlaterial des Kolbens, 
weil diefer leiht das Zinnloth annehmen und wenig dem Verbrennen 
(der Orpdation) im Feuer unterworfen fein muß. 

Eiferne Kolben wendet man öfters zum Löthen bes Zinks an, wiewohl 
bier die Pupfernen ganz eben fo gute Dienfte leiften, nur daß fie die Näbte oder 
Zugen gelb machen (dur Legirung von etwas Kupfer mit dem Zink und 
Binn). — Man bat Löthkolben von verjchiedener Größe und Form. Die Haupt: 
arten in legterer Beziehung find: Hammerfolben und Spisfolben. 
Jene haben, wie der Name anzeigt, die Geftalt eines Hammers, db. b. der 
Kolben figt quer an dem Stiele, und läuft in eine einfach zugefchärfte, doppelt 
zugeſchärfte oder abgerundete Kante, au wohl in eine ſchmale Fläche aus, 
welche parallel zum Stiele ift; die Spisfolben gleichen einem Kegel oder einer 
vierfeitigen Pyramide mit abgerunbeter Spige, und figen fo am Stiele, daß 
die Achſe des legtern, verlängert, durch die Spite gebt. Es gibt außerdem 
göthfolben, melde den Spigfolben binfihtlih der Stellung zum Stiele ähn— 
lid, aber dider, zylindrifch, und ftatt der Spitze mit einer großen, balbfugelig 
Fonveren Endfläche verfehben find. Zur Erfparung von Kupfer und Berminde: 
rung der nötbhigen Anzabl Kolben gereicht es, wenn man den diden (als Wär: 
mefammler dienenden) Hauptförper von Eifen macht und mit einem Loche ver- 
fieht, in welches aus einem Vorrathe verfchiedener Pupferner Spigen jedes Mal 
die dem Zwecke entfprechende eingefeßt wird‘). Das Ende ber Löthkolben, mit 
welhem das Loth aufgenommen, zum Schmelzen gebradht und auf die Arbeit 
übertragen wird, heißt die Lothbahn. Um den beißen Löthfolben auch an 
feinem eifernen Stiele bequem faffen zu fünnen (was namentlich bei großen 
Kolben oft nötbig ift) legt man den Letztern zwifchen zwei ausgehöblte, an ei— 
nem ledernen Charniere auf: und zuzuklappende Holzftüde, welche fomit einen 
beweglihen Handgriff bilden (Klammer, attelles). 

Nah den bisher gegebenen allgemeinen Auseinanderfegungen wird 
das Verfahren beim Löthen im Einzelnen fid) leicht deutlid) machen Taffen. 


Weichlötben. 


Des Weichlöthend muß man ſich bedienen, wenn man mit Arbeits— 
ftüden zu thun hat, melde Feiner großen Hitze ausgefeßt werden dürfen, 
entweder weil fie ganz oder theilweife aus leichtflüffigem Metalle beftchen 
(Zinn, Blei, Zinf, verzinntes Eifenbleh); oder weil fie aus irgend einem 

) Sewerbeblatt für Sachſen 1843, ©. 90. — Polytehn. Journal, Bd. 89, 

S. 268. — Polytehn. Gentralbl. Neue Folge, Bd. 1 (1843), ©. 391. 
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andern Grunde durch das Beuer befhädigt werden würden (mie 5. 8. 
verzierte, übrigens meift oder ganz fertige Goldarbeiten ‚» befonders wenn 
Steine darein gefaßt find). Auch ift das Weichlöthen unentbehrlich, wenn 
Löthungen an großen Gegenftinden vorfallen, melde man wegen ihres 
Umfanges nicht erhigen Fann. Bei anderen Gelegenheiten aber wird das 
Weichlöthen nur der Schnelligkeit und Bequemlichkeit wegen dem Hart— 
löthen vorgezogen; und wenn die Löthung Feiner erheblichen Feſtigkeit 
bedarf, ift dieß aud Fein Fehler. In den meiften Fällen wird das Weich— 
löthen mittelft des Löthkolbens (S. 408) bewirkt. Letzterer muß, 
wenn er neu oder frifch abgefeilt ift, zur Aufnahme des Lothes borberei= 
tet werden, indem man ihn auf der Lothbahn verzinnt. Dieß Fann ges 
fhehen: a) indem man den gehörig blank gefeilten (angefriſchten) 
Kolben in gejihmolzenes, mit Kolophonium = Pulver beftreutes Zinnloth 
taucht (die befte Methode); b) indem man den erhigten Kolben auf einem 
mit Kolophonium beftreuten Stüde Zinnloth reibt; c) indem man umges 
fehrt die Lothbahn des Kolbens, während diefer zwifchen glühenden Koh— 
len liegt, mit Kolophonium bepudert und mit einer Stange Zinnloth über— 
fährt; d) indem man mit einem heißen Löthkolben, der ſchon verzinnt ift, 
etivas Loth aufnimmt, und dieß auf den neuen Kolben durd Reiben über— 
trägt (die unvollfommenfte Art). 

Die Zinngießer verzinnen ihre Kolben durch Eintauchen (Metbode a), aber 
obne Kolophonium, weil Xesteres der Erfahrung nad) Urſache ift, daß ber 
Kolben das Loth zu leicht fallen läßt. 

Der Löthfolben muß, wenn man dabon Gebraud machen will, zwi— 
ſchen Holzkohlenfeuer erhigt werden, wobei man fid eines Fleinen Löth— 
ofens von Eifenbleh oder — mo fie zur Hand ift — ber Schmiede— 
effe bedient, und den Kolben ftet8 fo in das euer legt, daß die Loth— 
bahn nad oben gekehrt if. Die zu löthenden Flächen werden blank ges 
feilt oder gefhabt (angefrifht), auf einander gepaßt, eine nad der 
andern mit gepulvertem Kolophonium beftreut und mittelft des Löthkol— 
bens berzinnt. Man hält nämlid ein Stüd Zinnloth auf die Stelle, 
bringt etwas davon durd Berührung mit dem beißen Kolben zum Schmel- 
jen, und reibt das Gefchmolzene auf der Fläche aus einander. ind 
beide Stücke auf diefe Weife verzinnt, fo erwärmt man fie etwas in dem 
Koblenfeuer, ſetzt fie auf einander, läßt von dem an den Kolben gehaltes 
nen Lothe etwas auf die Fuge fließen, und breitet e8 durch Streichen 
mit dem Löthfolben aus. Nah Vollendung der Arbeit wird der Ueber— 
fluß des erfalteten Lothes BUT, oder abgefragt. 

Den Löthofen hat man fo verbeffert*), daß er zugleich ald Ventilator 
für die Werfftätte dient und eine eiferne Büchſe oder Muffel enthält, in welche 
die Löthkolben gelegt werden. Indem Lebtere nun nicht mit den Koblen in 
Berührung fommen, find fie weniger dem Weberbigen und Verbrennen ausge: 
feßt; und außerdem kann man bei diefem Ofen, ohne Nachtheil für die Kolben, 
Kokes ftatt Holzfohlen anwenden. 

Nah Umftänden erleidet das Löthverfahren mancherlei Modifikationen. 
So kann man vor dem Aufftreuen des Kolophoniums die Löthſtelle (bei Mef- 
fing, nicht aber bei Kupfer) mit einem Stüde Salmiak überftreichen. Eben 


*) Polytehn. Journal, XIV. 27. 
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fo verfährt man bei Eifen, wo man ftatt des ganzen Salmiafs aud einen 
Brei von Baumöl und zerftoßenem Salmiaf (Salmiaföl) anwendet. Weiß: 
bi: löthet man, indem man die über einander gelegten Ränder mit Kolopbo: 
niumpulver befireut oder mit Löthfett beftreicht, und dann mit dem Löthkolben 
überfährt, nachdem biefer an ein Stüd Zinnloth gebalten worden ift, um etwas 
davon im gefhmolzenen Zuftande aufzunehmen. Das erwähnte Löthfett ift 
eine zufammengefhmolzene Mifchung von Kolophonium und Zalg, in welde 
man etwas zerfioßenen Salmiaf eingerübrt bat. Es verdient dem unvermiſch— 
tn Kolopbonium vorgezogen zu werden, weil e8 fich leicht wieder von der ge: 
lötheten Stelle wegwiſchen läßt, wogegen Letzteres mit dem Meffer abgefragt 
werden muß, wobei zuweilen die Verzinnung beſchädigt wird. 

Beim Lötben des Zinfs werden die Löthſtellen mit ftarfer Salzfäure (6 
Theile Fäufliche rauchende Salzfäure, I Th.Waffer, dem Maße nad) beftrichen 
und dadurch ohne Schaben blanf gemadt; dann trägt man das Binnloth mit: 
telft des Kolbens auf. Vorläufige Verzinnung ift hierbei eben fo wenig nötbig 
als Anwendung von Kolopbonium, Salmiak oder Fett. Ein verwandtes Ber: 
fabren, wodurd verfhi.dene Metalle ohne vorbergebendes Schaben oder B:igen 
und ohne Mitwirkung von Kolorhonium, Salmiak xx. fehr gut gelötbet wer: 
den können, beftcht in dem Gebraucde des ſalzſauren Zinks (Chlor: 
in?) Man bereitet nämlich aus fonzentrirter Salzfäure und fo viel Zink 
als diefelbe aufnehmen will eine Auflöfung, filtrirt diefe, dampft fie bis zur 
dligen Konfiftenz ab und bewahrt fie in Klafchen zum Gebrauche auf. Mit 
biefer Flüffigfeit wird die Lötbitelle ohne andere Vorbereitung beftrichen, wonach 
man das Loth mittelft des Kolbens aufträgt und anreibt. Auf diefe Weife 
löthet fi Kupfer wie e8 vom Hammer fommt, Eifen felbft wenn Roft darauf 
fist, blau angelaufener Stahl, vom Glühen orydirtes Meſſing ıc. äußerft leicht 
und ficher. 

Beſtandtheile aus Zinn werden ſtets ohne Kolophonium, Fett oder dal. 
zufammengelöthet, und zwar immer mit eben dem Binn, woraus fie gegoffen 
find (fogar mit bleifreiem Zinn, wenn fie aus folchem befteben). Der Kolben 
wird faft bis zum Glüben erbigt und muß die Ränder der Fuge felbit in Fluß 
bringen, weshalb man — um das Durclaufen zu verhindern — von der ent» 
gegengefesten Seite einen mit naffem Thon belegten Lappen anhält. 

Pleiplatten werden, ohne Hülfe des Kolbens, folgender Maßen zus 
fammengelöthet. Wlan habt die Über einander zu Legenden Nänder rein 
ab, verzinnt fie mittelft des Löthkolbens mit feinem Zinn oder Schnell- 
Loth, legt fie rihtig auf einander, beſchwert fie mit Gewichten, gießt auf 
die obere Platte gefhmolzenes (doch nicht zu heißes) Blei, drüdt — wenn 
hierdurch die Verzinnung zwiſchen den Platten gefhmolzen ift — die obere 
mittelft eines Holzes ftarf auf die untere nieder, und bewirkt fo die fefte 
Pereinigung. Das aufgegoffene Blei Fann wieder weggenommen werden, 
da es fih mit der unreinen Oberflähe der Platten nicht verbindet. Statt 
reines Bleies kann man zum Aufgießen eine Mifhung von zwei bis drei 
Theilen Blei mit einem Theile Zinn anwenden, deren Schmelzhite auch 
groß genug ift, um die Löthung zu bewirken. 

Fine Abänderung bdiefes Verfahrens ift das fo genannte Bufammen: 
biegeln, wobei die mit Zoth verfebmen (verzinnten) und über einander ge: 
legten Plattenränder durch Ueberfahren mit einem beißen (dem Biegeleifen der 
Schneider ähnlichen) Eifen erhigt und gelöthet werden. 

Kleine Löthungen mit Zinnloth verfertigt man über der Lichts oder 
Zampenflamme, aud) wohl mittelit des Löthrohrs, indem man Fleine 
Schnitzel des Lothes in Terpenthin mwälzt, auf die Fuge legt, und erbikt. 


Löthen (Hartlöthen). 411 


Wenn man kleine Gegenſtände mit den breiten Flächen auf einander lö— 
then muß, fo kann man zwiſchen Letztere, nachdem ſie blank gefeilt und 
auf gepalbertem Kolophonium gerieben ſind, ein Blättchen Zinnfolie ein— 
legen, und das Ganze mäßig über einer Flamme erhitzen. — Die Löthun— 
gen, welche an Zinngießer-Arbeiten „borfallen, madt man oft ebenfalls 
mittelft des Löthrohrs vor der Delsfampe und mittelft Schnell-2oth oder 
Wismuth-Loth, wovon man ein Stäbchen an die Löthfuge hält, während 
Letztere mit Del beftrihen und durd die fpitig angeblafene Flamme erbigt 
wird. Die Zinngießer nennen diefed Berfabren JZufammenblafen im 
Gegenfaß zu dem eigentlihen Löthen, worunter fie das Köthen mittelft 
des Kolbens verftehen. 


SHartlötben. 


Die Erhitung der Metalle beim Hartlöthen wird entweder im Holz- 
Foblenfeuer oder (wenn es kleine Gegenftände find) mitteljt des Löthrohrs 
vorgenommen, nachdem man die Löthftelle rein abgefeilt und mit etwas 
Borar nebft einer gehörigen Anzahl Feiner Loththeilchen verſehen bat. 
Der Borar fhmilzt, ſchäumt (indem er feinen Waſſergehalt fahren läßt), 
wird wieder feſt, fchmilzt aber bald vom Neuen, und überzieht nun die 
Löthftelle gleich einem flüffigen Glafe, wobei er nicht nur den Zutritt der 
Luft abhält, fondern aud) zugleich die etwa vorhandenen Qrhdtheile auf: 
löfet und die Löthftelle ganz rein madt. Wenn aud das Loth gefloffen 
ift, und fi bermöge der Kapillarität ins Innere der Fuge gezogen hat, 
ift die Arbeit beendigt. Man wendet den Borar entweder in Yulvergeftalt 
— Streuborar — an, und fireut ihn auf (rocher); oder man reibt 
auf einer Stein= oder Glasplatte ein Stüd Borar mit etwas Waffer zu 
einem mildartigen dünnen Brei, mit welhem man die Löthftelle benekt. 
Diefes zweite Verfahren gewährt den Nugen, daß durd den Borarbrei 
die Loththeilhen anfleben und unverrüdt Tiegen bleiben, ift daher für 
feine Löthungen zweckmäßig. Oft wird aber aud bei größeren Arbeiten 
der gepulverte Borar mit den Lothförnern (j. B. ein Theil Borar auf 
drei Theile Zoth) vermengt, und diefes Gemenge mit Waffer angefeud)= 
tet. Zum NAufftreuen des pulverigen Boraxes bedient man fidy einer Fleis 
nen, damit angefüllten, mefjingenen Borarbüdie (rochoir, boraxoir), 
bon deren unterm Theile ein fchräg aufwärts ſtehendes Röhrchen aus— 
geht, welches ſo eng iſt, daß nur wenig Borar auf ein Mal herausfalleu 
kann. Die fanfte Erſchütterung der Büchſe, welche hierzu nöthig ift, wird 
ihr dadurch gegeben, daß man mit dem Wingernagel auf einem eingeferb= 
ten Stängelchen fragt, welches das Röhrchen mit der Büdjfe verbindet. 
Durch das Aufblähen oder Schäumen, meldes der Borax beim erften 
Schmelzen zeigt, werden zuweilen die Lothkörner von ihrer Stelle gerüdt; 
und es ift deshalb vorzuziehen, daß man gebrannten Borar (boiled 
borax) anwende, d. b. folden, welder durch Erhigen in einem Schmelz— 
tiegel feines Kroftallwaffers beraubt if. Statt Borax Fünnen andere in 
der Glühhitze ſchmelzbare Salze, für fi allein oder in Vermengung mit 
Borar (melder dadurdy leichter ſchmilzt und dünner fließt) angewendet 
werden. So ift der Streuborar der Öilberarbeiter eine aus bier 
Theilen Pottafche, drei Theilen Kocdfalz und zwei Theilen Borar zuſam— 
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mengefchmolzene Maffe, oder ein Gemenge von 8 Theilen Eroftallifirtem 
Borar, 8 Theilen gebranntem Borar, 4 Theilen Kochſalz, 1 Theil 
Chlorfalium. Nach dem Löthen wird der feſt anhängende Borar wegge— 
ſchafft (derocher), indem man die Arbeit in verdünnter Schwefelfäure 
— ein Theil Bitriolöl, fieben Theile Waffer — abbeikt, weil Waffer 
allein den gefchmolzenen Borar zu langfam auflöfet. Bei groben Arbeiten 
leiftet Glaspulber diefelben Dienfte wie fonft der Borar. — Sind an ei— 
nem Stüde mehrere Löthungen nad einander zu verrichten, fo nimmt 
man zu den fpätern ſtufenweiſe ein etwas leichtflüffigeres Loth, und be= 
det die ſchon gelötheten Stellen mit Lehm (bei feinen Saden mit Borar), 
um das Aufgehen oder Verbrennen derfelben zu verhindern. 


Einige Beifpiele werden das Berfahren beim Löthen näher erläutern. — 
Es fei ein aus Meffingbleh gebogenes Nohr mit Schlagloth zu löthen. Nach: 
dem bie Löthfuge angefrifcht (mit der Feile blank gemadt) ift, bindet man an 
ein Paar Stellen geglühten Eifendraht um das Robr, damit die Fuge fich fo 
genau als möglich fchließt; trägt (wenn das Rohr lang ift von aufen, fonft 
von innen) mittelft eines Löffelhens oder platten Hölzchens das feuchte Ge: 
menge von Borar und geföürntem Schlaglothe auf (oder legt auf die mit Waf- 
fer benegte Stelle der Reihe nad) Lothkörner, die man bernad mit Borarpulver 
überftreut); legt das Rohr horizontal zwifchen glübende Kohlen; erhitzt anfangs 
langfam, bis das Auffhäumen des Borar vorbei ift, dann aber ftärfer, indem 
man das Feuer zur lebhaften Gluth anfacht; beobachtet aufmerffam durch eine 
Oeffnung zwifchen den Kohlen den Augenblid, wo das Loth fließt; und ziebt 
dann fogleich die Arbeit aus dem Feuer, damit nicht durch fortgefegte Erbigung 
auch das mefiingene Rohr felbit fchmelze oder fih zu ſtark orydire (verbrenne). 
— Hoble Kugeln (blecherne Schellen, Fugelförmige Kleiderfnöpfe u. dgl.), welche 
z. B. aus zwei von Blech im Fallwerke geftampften balbfugeligen Scyalen 
zufammengelöthet werben, verfieht man auf dem innern Rande einer jeden 
Halbfugel ringsherum mit dem naffen mit Borar vermengten Lothe; bindet 
fie mittelft Drabt zufammen, und fest fie jo dem Feuer aus. — Dünne Mef: - 
fingftüde befehmiert man, um dem bier am leichteften eintretenden Verbrennen 
zu begegnen, vor dem Ginlegen ins Feuer mit Lehm. Meffing mit Eifen 
oder Kupfer wird auf die nämliche Weife zufammengelöthet, wie Meffing mit 
Mefiing. 

Gifen auf Eifen löthet man am beften mit Kupfer (S. 402). Coll etwa 
ein eiferner Ring gelöthet werben, fo legt man bie etwas zugefchärften Enden 
ein wenig über einander; bededt die Kuge von innen mit einem dünnen Streif: 
chen Kupferbleh, weldhes man, um es feftzubalten, an feinen Enden nad 
außen umbiegt und feft anzieht; taucht die Lötbftelle und die benachbarten 
Theile ın Lebmbrei, den man am Feuer abtrodnen läßt; fchiebt den Ring 
auf einen Eifenftab, und hält ihn mittelft deffelben (die Fuge nach unten ge: 
kehrt) in das Feuer der Schmiebeeffe, welches durch den Blasbalg angefacht 
wird bis Weißglühbige eingetreten und das Kupferlotb gefhmolzen if. Aus 
dem eben Angeführten ergibt fih von ſelbſt das Berfahren für viele andere 
Fälle. Etwas verfchieden iſt daffelbe beim Löthen bohler Stüde, zu deren 
Innerem man nicht gelangen kann, um das Loth auf die Fuge zu bringen, 
wie 3. B. beim Lötben eines Ylätteifens, beim Ginlötben des Gewindes oder 
Kernes in eine Schraubftod:Hülfe (S. 341) u. f. w. Man ftopft bier in die 
Höhlung abwechſelnd Stüdchen von Kupfer: (oder Meſſing-) Blech und Papier 
— Lebteres um das Bufammenfallen des Lothes auf Eine Stelle zu verbindern — ; 
umfnetet das ganze Stüd Y, Zoll did mit Lehm, weldem man Flachsfchäbe 
oder Pferdemift beigemengt hat (das Einpaden); erbigt ed in ber Effe un: 
ter öfterem Dreben; und wendet es auch beim Herausnehmen noch mebrfältig 
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um, damit das Loth ſich gleichmäßig verbreite. Manche Arbeiter beftreuen beim 
Lötben eiferner Gegenftände das aufgelegte Loth mit Pulver von grünem 
Glafe, bevor der Lehm aufgetragen wird; Andere halten dich für überflüffig, 
und in der That muß man glauben, daß die Lehmbedeckung zur Abhaltung 
der Luft (worin doch der einzige Nugen des in Fluß gefommenen Glafes be: 
fteben kann) binreiche. Zudem ift das angefchmolzene Glas fchwer, und nur 
mit bedeutender Abnusung der Feilen, wieder zu entfernen, 

Gegenftände aus Silber werden wie mefingene gelötbet, theils mittelft 
des Löthrohrs, tbeils im Koblenfeuer. Man wendet dabei den fchon oben er: 
wäbnten zufammengefegten Streu-Borar an. Goldivaaren werden, weil fie 
meijt von geringem Umfange find, faft nur mittelft des Löthrohrs gelöthet, 
und zwar mit Hülfe von reinem Borar, ja fogar ohne denfelben, da bei dem 
Golde eine Orydation der Löthſtelle theils wegen der Befchaffenheit des Me: 
talls, theils wegen der Schnelligkeit, mit weldyer die Pleinen Zötbungen been- 
digt find) micht leicht eintritt. Das Löthen des Platins mit feinem Golde fommt 
nicht häufig in Anwendung. Als Loth bedient man fi des Goldes am beften 
in dem Bujtande feiner Zertheilung, wie es durch Källung einer Goldauflöfung 
mitteljt Eifenvitriol erhalten wird (S. 68). Iſt etwa in einer Platinplatte 
ein Eleines Loch zu verfchließgen, und kann oder will man dieß nicht durch 
Schweißung (S. 415) bewirken; fo fihneidet man ein Stüdchen Platinbledy 
von angemefjener Größe zu; bebedt und umgibt das Loch mit etwas Gold— 
pulver (welches gut ausgewaſchen fein muß); drüdt daffelbe mit einem reinen 
Werkzeuge zufammen; erbißt ein wenig über der Weingeiftlampe, um das vors 
läufige Anbaften des Goldes zu bewirken; legt endlicdy auf Legteres das vorbe- 
reitete Platinplättchen, und bläfet mittelſt des Löthrohrs die Weingeiftflamme 
darauf. 

Manchmal müffen gelöthete Gegenftände wieder getrennt werden, was 
man Zoslöthen, Auflöthen (dessouder) nennt. Wenn 5.8. ein 
angelötheter Beftandtheil fi während des Löthens verfhoben hat, und 
an eine unrehte Stelle gefommen iftz fo ift es nöthig, ihn wieder los— 
zumachen und aufs Neue anzulöthen. Es muß bei diefem Verfahren, 
welches natürlih nur im dringendften alle angewendet wird, alle mög— 
lihe Sorgfalt Statt finden, um einer Beſchädigung des Arbeitsftüds 
vorzubeugen. Man bededt alle etwa nod außerdem vorhandenen Löthun— 
gen mit Lehm, verfieht die zu öffnende Löthfuge mit Borax, legt das 
Stück ind Feuer damit das Loth fchmelze, und hebt den los zu machen— 
den Theil mitteljt eines Cifendrahtes oder einer Zange ab. 


Einige Arbeiten fommen vor, welche mit dem Löthen Aehnlichfeit haben, 
ohne doch ganz damit übereinzuftimmen. Diefe find: das Vergießen (burning 
together) , da8 direfte Zufammenblafen obne Loth, und bie jo 
genannte galvanifche Löthung. Unter Vergiefen verftebt man das Ber: 
fahren, wodurch Metallflächen mittelft eines zwifchen fie eingegoffenen jtarf er— 
hitzten Metalls vereinigt werden, welches Lestere die Flächen felbit zu tbeilweifer 
Schmelzung bringt, fi alfo innig damit verbindet. Auf ſolche Weife werden 
die Theile mancher bleierner Gefäße zufammengefügt, desgleihen dide Blei: 
platten bei der Verfertigung großer Siedepfannen (S. 122). Man fchneidet 
oder meißelt die einander berübrenden Kanten des Bleies dergeftalt fchräg ab, 
daß eine dreitantige Furche entiteht, fchabt die fchrägen Flächen recht rein, faßt 
die Zurche mit einem Rande von Lehm ein, und gießt fie mit hochrothglühen— 
dem Blei voll. Letzteres muß vor dem Gingießen von allem Oryde durch Zu: 
fag von Kolophonium und Abfhäumen befreit werben, weil es fich fonft nicht 
fett anbängt. Gefäße werben vor dem Bergießen mit trodenem Sande gefüllt 
und entweder mit Drabt zufammengebunden oder an ein Paar Stellen mit 
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einem Tropfen Schnell-Loth zufammengebeftet, damit die zu verbindenden Theile 
fih nicht verfchieben. Die Beftandtheile mancher Binngußwaaren werden auf 
ähnliche Weife durch beißes geichmolzenes Zinn vereinigt (vergoſſen). Man 
paßt die Theile auf einander, verklebt die Auge von innen (wenn das Stüd 
ein Gefäß ift) mit Thon, mact äußerlich unterhalb derfelben einen Rand aus 
Thon (oder aus einem mit Thon überzogenen Leinwandftreifen), und gießt 
mittelft eines eifernen Löffels das Zinn auf. Iſt die Arbeit gut gelungen, fo 
erfcheint die Fuge ganz ausgefüllt und von dem Zinn Fein größerer Ueberfluß 
auf der Oberfläche, als beim Löthen an Schnell: 2otb zurüdbleibt. Bleierne 
Waflferleitungsröbren fügt man durd Bergießen mit Schnell-Zoth an einander, 
wobei man zur Zufammenbaltung des Lehtern eine zweitbeilige hölzerne Form 
um die Zuge legt. — Hierher gebört ferner die Methode, gefprungene Thurm— 
Gloden durh Ausgießen wieder berzuftelen. Man ſägt nad der Richtung 
und Länge des Eprunges einen fchmalen Streifen heraus, feilt die Ränder des 
fo entftandenen Epaltes nad innen und außen ſchräg ab, faßt denfelben mit 
Lehm ein, und gießt ihn mit einer über ihren Schmelzpunkt erhigten Mifchung 
von Kupfer und Zinn aus, 


Dem Vergießen reiht fi) eine Methode an, welche vorgefchlagen worben 
ift, um gußeiferne Stangen an ibren Enden mit einander zu verbinden. Man 
fol die genau an einander gepaßten Enden mit einer Büchfe oder einem Muff 
von ESchmiedeifen umfchließen, die Fugen dicht mit Lehm verftreihen, und end: 
li auf die Büchfe eine Hige geben, welde binreiht, das darin befindliche 
Gußeifen zu fchmelzen. Würde nah dem Erfalten die Büchſe abgenommen, 
fo fände man die Bereinigung gefcheben. 

Große Aehnlichkeit hiermit hat das Bufammenblafen ohne Loth, 
durch welches zuweilen von ZBinngießern die Beftandtbeile zinnerner Gerätbe 
zufammengefügt werden. Man paßt nämlich die Ränder der Theile forgfältig 
auf einander, und bläft auf die ganze Fuge nad und nad die Flamme ber 
Löthlampe mittelft des Löthrohrs. Gelingt es bierdurd, die fi berübrenden 
Kanten zum Schmelzen zu bringen, fo vereinigen fie fih vollfommen; aber die 
Arbeit fegt febr große Gefchhidlichfeit und Hebung voraus, damit nicht entwe: 
ber einzelne Stellen unverbunden bleiben, oder Löcher in das Zinn jchmelzen. 
Diefe Methode ift daher mebr ein feltenes Kunftftüd als eim regelmäßig übli: 
ches Verfahren. Neuerlih hat man dagegen auf Bleiarbeiten mit Erfolg das 
unmittelbare Bufammenfchmelzen (obne Loth) angewendet, und diefes Berfab: 
ren — soudure aulogene, aulogenous soldering genannt — ift von Wichtig: 
feit in Fällen, wo man das Zinn vermeiden muß (3. B. bei den Bleibeklei— 
dungen der Bleikammern in Schwefelfäurefabrifen. Da jedoch das Blei fchwer: 
flüffiger iff als Binn, und zum Gelingen der Arbeit Alles darauf ankommt 
die Ränder ber zu verbindenden Theile durch eine fpigige ſehr beife Flamme 
fo rafch zu erbigen, daß fie fchmelzen, bevor die Wärme ſich in erheblichem 
Grade weiter verbreiten kann; fo ift das Löthrohr nicht hinreichend, fondern 
man wendet die Flamme von Wafferftoffgas oder einem Gemenge aus Waffer: 
ftoffgas und atmofphärifcher Luft an. Der bierzu dienliche Apparat”), das fo 
genannte Wafferftoffgas-Xöthrobr (chalumeau aerhydrique) , enthält 
ein Gefäß, worin durch Auflöfen von Zink in verbünnter Schwefelſäure Waf: 
ferftoffgas entwidelt wird, cinen Blasbalg zur Erzeugung eines Stromes at: 
mofpbärifcher Luft, eine Sicherungsbühfe zur Verhütung von Erplofionen, 


*) Bulletin d’Encouragement, XXXIX. (1840) p. 336. — Polytechnifches 
Journal, Bb. 77, ©. 33; Bd. 84, ©. 354. — Verhandlungen des Ge: 
werbevereins für das Grofberzogtbum Heffen, 1841, ©. 45. — Kunft: 
und Gewerbe-Blatt 1841, S. 311; 1842, ©. 227. — Polytechn. Gen: 
tralblatt, 1840, Bb. 2, ©. 1143. 
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und die nöthigen Rohrleitungen. Die beiden Rohre, von welchen eins das 
Wafferftoffgas, das andere die atmofpbärifche Luft berbeiführt, vereinigen ſich 
in ein gemeinfamed Mundftüd, an welchem ein langer biegfamer (Kautjchuf:) 
Schlauch angebradt wird, um das Gasgemenge nach dem Orte ber Berbren: 
nung zu führen. Hier ftrömt e8 aus dem Schlauche durd ein metallenes An: 
ſatzrohr mit Pleiner Oeffnung oder mehreren foldhen Löchern aus, und wird 
entzündet, worauf man bie Flamme gegen bie zu fchmelzenden Stellen bes 
Arbeitögegenftandes richtet. Man ift im Stande, durch diefes Mittel die ftumpf 
gegen einander geitoßenen Kanten von Bleiplatten, welche %,, bis %, Zoll did 
find, auf das Bollfommenfte und faft obne fihtbare Spur der Verbindung zu: 
fammenzufchmelzen. In einigen Fällen fann es bequem fein, ftatt der direkten 
Flamme einen durch diefelbe ftetig erbigten Lötrhfolben zu gebrauchen, welcher 
alsdann an dem Anfagrobre des biegfamen Schlauches fo befeftigt wird, daß 
fein ftumpfer Rüden der Gasflamme ausgefept ift, während man mit der Spike 
nach Bedürfniß operirt. 

Salvanifhe Löthung. Man verftebht hierunter das Verfahren, auf 
dem Wege der Galvanoplaftit (S. 142) zmwifchen zwei Metallrändern Kupfer 
in dichter Geftalt fo niederzufchlagen,, daß e8 die Fuge ausfüllt und eine feite 
Verbindung berftellt. Obſchon von einigen Eeiten beftritten, ift die Ausführ- 
barteit diefer Art Löthung praftifch außer Zweifel geftellt; doch möchte — ab: 
gefeben von der Bereinigung galvanoplaftifch bervorgebradhter Beſtandtheile zu 
einem Ganzen — wenig Nußen daraus zu ziehen fein, da die gewöhnliche 
Löthung einfacher und ficherer ift. 


IV. Das Schweißen. 


Das Schweißen des Eifens und Stahls, als eine beim Schmieden 
vorfallende Arbeit ift fhon früher (S. 190) ausführlih abgehandelt 
worden. Zu dem, was dort gefagt ift, follen hier einige Worte über das 
Schweißen des Platins hinzugefügt werden, indem man öfters Beſchädi— 
gungen (Löcher, Niffe 2.) von Platingefißen durch Schweißung ausbef- 
fert. Die Bedingungen bierbei find: ein gehbriger Hikegrad, eine friſche, 
reine Oberfläche an der Schweißftelle, und gehörig Fräftige (do nicht zu 
ftarfe) Hammerfchläge. Zu recht vollfommener Schweißung gehört Weiß- 
alübbige, und wenn die Hammerfchläge überhaupt noch Nugen bringen 
folfen, muß das Platin menigftens noch ftarf rotbglühend fein. Die 
Flächen, welche verbunden werden follen, ſchabt man mit der Kante einer 
Seile recht blanf, jedod ohne fie förmlich abzufeilen, auch ohne fie zu po= 
liren. Der Hammerfchlag auf die im Feuer gewefenen Flächen darf nicht 
fo heftig fein, daß er eine Ausdehnung des Platins bewirft. Da die 
Gegenſtände meift dünn find, folglih die Hitze nicht lange behalten; fo 
ift febr mwefentlih, daß man mit der größten Behendigfeit verfahre, wenn 
man die erhikten Stüde aus dem Kohlenfeuer der Effe (oder, wenn fie 
fehr Fein find, aus der Flamme einer Glasbläferlampe) auf den Amboß 
bringt, um fie zu hämmern. Zu diefem Behufe muß man den Amboß 
ganz nahe an dem Orte haben, wo die Erhikung vorgenommen wird, 
Iſt die Schweißung durd eine einzige Hite nicht vollftändig zu bewerk— 
ftelligen, fo wiederholt man das Verfahren. Uebrigens kann die Geftalt 
der zu ſchweißenden Theile nad) den Umftänden fo fehr verfdieden fein, 
daß ihre Behandlung auf dem Amboße in jedem einzelnen Falle der prak— 
tiſchen Beurtheilung überlaffen bleiben muß, Einen Riß 3. B. berſchweißt 


416 Zufammentitten und Berfitten. 


man mit einem aufgelegten Streifchen Platinbleh; ein Fleines Zoch mit 
einem bineingetriebenen und auf beiden Seiten vernieteten kurzen Draht— 
ſtückchen; ein größeres Loch mit einem aufgelegten und vorläufig ange— 
nieteten Plättchen; die Ränder zweier Platten oder anderer auf einander 
gelegter flaher Stüde nad) vorgängigem Walzen oder Zufammennieten; 
u. ſ. w. 


V. Das Zufammenfitten und Verfitten (cimenter, luter, 
cemenling). 


Kitt (ciment, lut, cement) wird aufMetallen weniger zu ſelbſtän— 
diger feiter Verbindung, als bauptfählid zum Dichtmachen der Fugen 
(gegen Durdyzieben von Waffer, Luft, Dampf, Rauch) zwiſchen folden 
Gegenftänden angewendet, welche entweder ſchon durd ihr eigenes Gewicht 
feft auf einander ruhen, oder durh Schrauben, Nieten verbunden find. 
Desgleihen bedient man fi der Kitte zur Befeftigung von Metall auf 
und in Körpern anderer Art (Hol, Stein, Glas). Bür diefe verſchiede— 
nen Bälle werden mancherlei Arten von Kitt benußt, tiber melde das 
Nachſtehende wohl als eine Auswahl des Beſten anzufehen fein möchte. 

a) Eifenfitt, welder Glübhige aushält (zur Verbindung von Röhren 
u. bgl., weldhe im Feuer liegen): 4 Theile Eifenfeilfpäne, 2 Ih. Thon, 1 Tb. 
zerftoßene Scherben von heſſiſchen Schmelztiegeln, fämmtlid gut vermengt und 
mit gefättigter Kochfalzauflöfung zu Teig gemacht, den man zwischen die Flant— 
ſchen der Röhren legt und durch die Verbindungsfchrauben zufammenpreßt. 

b) OfenPitt, zum Nusftreihen der Fugen au eifernen Stubenöfen: fein: 
gefiebte Holzaſche wird mit gleich viel zerjtoßenem gefiebtem Lehm und etwas 
Salz vermengts das Gemenge zum Gebrauh mit fo viel Waffer angemadt, 
daß ein gut ftreichbarer Teig entſteht. (Das Salz bierbei wie in ähnlichen 
Kittmifhungen befördert das Roften der mit dem Kitt in Berührung ftebenden 
Eifenflähen und fomit die fefte Anbaftung.) — Ein anderer der Hite fehr gut 
wiberftebender Ofenfitt (den man aber fehr langfam trodnen laffen muß) wird 
durch innige VBermengung von Lehm, Sand, grober Eifenfeile, Salz, Kuhhaar 
und Blut dargeftellt, wobei e8 auf genaue Berbältniffe nit ankommt. 


c) Gewöhnliher Eifen Pitt (auf Guß: und Schmiedeifen, 3. B. Waſſer— 
röhren, Dampffeffel, Dampfröhren 2c.): 2 Ih. gepulverter Salmiaf und I Tb. 
Schmwefelblumen werden genau vermengt und in einem verjtopften Glafe vor: 
rätbig gebalten. Zum Gebrauch vermengt man 1 Ih. diefes Pulvers mit 20 
Ib. feinen Eifenfeilfpänen und macht das Ganze mit Waffer an, dem ber 
ſechſte Theil Effig oder eine ſehr kleine Menge Schwefelfäure zugefeßt worben 
it. Ganz frifch wird diefer Kitt in die Fugen bineingeftrichen oder hineinge— 
ſtampft, nachdem die Berübrungsflächen des Eifens gereinigt und wo möglich 
etwas abgefeilt find. Er erbärter nad ein Paar Tagen vollfommen und hängt 
fehr fett am Eifen, indem er mit dieſem fowobl als in fich felbft zuſammen— 
roftet (daber Roftfitt). Ausgezeichnet brauchbar ift auch folgendes ähnliches 
Nezept: 1 Th. Schwefel, 2 Tb. Salmiak, 16 Th. Eifenfeile gemengt; zum 
Gebrauch die erforderliche Quantität dieſes Gemenges mit dem gleihen Ge: 
wichte Eifenfeile forgfältig vermifcht und mit Waffer zu didem Brei angemadt. 
— Die Kitte unter a, b und ec bürfen nicht eher ber Hite ausgeſetzt werben, 
als nachdem fie gebunden haben und ausgetrodnet find. 


d) Waſſerdichter Kitt für Metalle jeder Art, befonders zur Anwen: 
dung im Kleinen: Gemablenes Bleiweiß mit diem Leinölfirniß zu einer fteifen 
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Salbe angerieben. Trocknet zwar langfam, fißt aber dann ſehr feit, und 
bält auch fhon vor völligem Trocknen diht. Zum Dichten der Fugen an 
Dampfröbrenleitungen, oder um die an foldhen Röhren, an Dampfkeffeln (au: 
ßerhalb des Feuers) fi) zeigenden undichten Stellen ſchnell und dauerhaft zu 
verftopfen, eignet fi der vorftebende Kitt gleichfalls; nicht minder find dazu 
die folgenden wohlfeileren Mifhungen empfeblenswerth: Bleiweiß, Braunftein 
und weißer Pfeifenthon zu gleichen heilen innig vermengt, mit gutem eins 
ölfirmiß angemadht. — 2 Ih. Mennige, 5 Th. Bleiweiß, 4 Th. Thon, eben: 
fall8 mit Leinölfirnig. — 2 Ih. DBleiglätte, 1 Ih. fehr fein gefebter oder ge: 
fhlämmter Flußfand, 1 Ih. gebrannter Kalk, mit Zeinölfirniß angeknetet. — 
Rodenmehl mit Leinölfimmiß verrieben und diefer Mifhung unter fortgefeßtem 
Mengen gefhlämmte Kreide (eben fo viel ald Mehl angewendet wurde) zu: 
geſetzt. 

e) Waſſerdichter Kitt zur Anwendung im Großen, 3. B. zur Ber: 
bindung gußeiferner Wafferleitungsröbren: 24 Th. bydraulifcher Kalk (römi: 
ſcher Zement), 8 Th. Bleiweiß, 2 Th. Silberglätte, 1 Tb. Kolopbonium, fämmt: 
lih als feine? durchgefiebtes Pulver innig mit einander vermengt; 5 bis 6 
Pfund diejes Gemenges mit 16 Loth alten Leinöls angemadt, welches man 
mit 8 Loth Kolophonium bis zu deffen Auflöfung im Sieden erhalten bat. 


f) Harzkitt (zur Befeftigung der Meffer und Gabeln in filbernen Hef: 
ten, 2c.): 2 Ih. Schwarzes Pech in gefhmolzenem Zuftande mit 1 Ih. feinen 
Siegelmebls vermengt. Wird zur Anwendung durch Wärme flüffig gemacht 
und bäft ſogleich nach dem Erkalten feft. 

g) Harzkitt zur Befefligung von Eifen an Stein oder Holz: 4 Th. 
fhwarzes Pech, 1 Th. Wachs, 1 Th. Ziegelmehl; oder: 4 Th. fchwarzes Pech 
und 1 Th. Echwefel zufjammengefchmolzen, dann bie zur gehörigen Konftitenz 
erforderliche Quantität eines Gemenges aus Eifenfeilfpänen und ZBiegelmehl 
(oder feinem Sande) eingerübhrt. 

h) Zur Befeftigung von Eifen in Stein dient fehr oft das Vergießen mit 
Gyps. Man meißelt in dem Steine ein gehörig weites und tiefes Loc aus, 
ftedt in felbes das Eifen, und verftreicht oder vergießt den leeren Raum mit 
in Waffer angerührtem Gyps, welchem man vorher ein Siebentel feines Ge: 
wichtes Eiſenfeilſpäne zufegen ann, fofern die dadurch entftehenden Roftfleden 
nicht gefcheut werden. (Haltbarer aber Eoftfpieliger als Bergießen mit Gyps 
ift das ebenfalls gebräuchliche Vergießen mit Blei, ftatt deffen noch zwedmäßi: 
ger Zinf angewendet werden würde, da biefes durch galvanifhe Wirfung dem 
Roften des Eiſens entgegenwirkt). 

i) Mefiingene oder eiferne Faſſungen (Beſchläge) an Glasgeräthen werben 
in erwärmten Zuſtande durch Schellad (ftatt deffen man zuweilen Siegellad 
gebraucht), oder ohne Erwärmen durch Käſekitt (frifcher noch ganz weicher 
Käfe mit 1/, bıs!/, gebrannten Kalks zufammengerieben und jchnell verbraudt) 
befeftigt. Eiweiß Fann die Stelle des Käfes vollfommen vertreten, ift eher zur 
Hand, aber Eoftipieliger. — Sehr gut ift für foldhe Fälle aud ein Kitt aus 
4 Ih. gelbem Harz und 1 Th. Wachs, welche man zuſammenſchmelzt und 
mit 1 Ih. geſchlämmten Ziegelmebls oder Kreide innig vermengt; dünn auf 
die erwärmten Gegenftände aufgeftrihen. — Ober: man läßt 2 Loth Tiſch— 
lerleim in wenig Waffer weichen, erhist rafh zum Kochen und rührt 1 Loth 
Leinölfirnig oder 3 Quentchen venetianifchen Terpentin hinein; dieſer Kitt 
wird warm aufgetragen, bie gefitteten Gegenftände muß man 2 bis 3 Tage 
lang zufammengebunden laffen. — Metallbuchſtaben auf polirten Flächen von 
Stein, Glas, Holz 1. zu befeitigen, dient ein Kitt aus 15 Ib. Kopalfirniß, 
5 Th. Leinölfirnig, 3 Ih. robem Xerpentinöl, 2 Th. reftifizirtem Terpen— 
tinöl, 5 Ih. Tifchlerleim in wenig Waffer aufgelöft, 10 Th. zu Pulver ge: 
löſchtem Kalk. 
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VI. Das Zuſammenſchrauben (visser, serewing). 


Die Verbindung durb Schrauben wird in zabllofen Fällen anges 
wendet, wo Theile einer Mletallarbeit fo zufammengefügt werden müſſen, 
daß fie leicht wieder getrennt werden können; vder wo feine andere Ver— 
bindungsart ausführbar ift, meil die Arbeit nicht mit Hammerjchlägen 
behandelt werden darf, um fie zu nieten, und weil aud eine Erhigung 
nicht zuläffig ift, um fie zu löthen. Sehr oft werden die Schraubenges 
winde an den zu bereinigenden Theilen jelbft angebracht, namentlid wenn 
die Verbindung an einem einzigen Punkte genügend, und wenigſtens 
einer bon beiden Theilen in feiner Umgebung der drehenden Bewegung 
fähig if. Noch häufiger aber Fommt der Ball vor, daß abgefonderte, 
felbftändige Schrauben gebraucht werden, für melde man die Mutterges 
winde in die zu verbindenden Stüde ſchneidet. Bei nicht zu großen Ar— 
beiten ift diefe Methode die gewöhnlichſte. Theils des beffern Anfehens 
wegen, theild damit die Schraubenföpfe feinem andern Theile im Wege 
ftehen, werden fie meiftentheild verfenft (&. 284, 333), wenn anders die 
vorhandene Metalldide dieß geftattet. Bei großen Gegenftänden bedient 
man fi allgemeiner der fo genannten Schraubbolzen (boulons 
taraudes, screw-bolts), d. b. ganz durd das Metall hindurchgehender 
eiferner Spindeln, melde an einem Ende den Kopf, am andern Ende 
nur ein mäßig langes Schraubengewinde für eine vorzulegende Mutter 
befigen. 

nn Schraubbolzen madht man bie Dide oder Höbe ber Mutter dem 
Durchmeſſer des Bolzens gleich (wonach fie gewöhnlich 6 bis 10 Gewindgänge 
enthält), und ihre Breite — alfo wenn fie vieredig ilt die Seite ihres Quadra— 
tes — boppelt fo groß. Bei Verbindungsfchrauben überhaupt ift jederzeit 
darauf zu fehben, daß fie feit und genau in ihre Muttergewinde paffen, und 
baß fie eim nicht zu grobes Gewinde, auch nicht zu wenig Gänge beffelben ent: 
halten. Schrauben, bei welden man biefe VBorfichten vernachläffigt, geben 
durch oft wiederbolte Erjchütterungen, welchen fie befonders bei manchen Ma: 
fhinen unvermeidlich ausgefegt find, leicht los. Da es wegen praftifcher Schwie: 
rigfeiten nicht wohl zu erlangen it, daß mehrere Schrauben (wenn fie aud 
einerlei Gewinde befigen) gleich gut in eine Mutter paffen; fo muß man bie 
zufammengebörigen Schrauben und Muttern (oder Schraubenlöher) — falls 
irgend eine Verwechslung zu beforgen ſteht — durh Nummern, Punkte oder 
Striche zeihnen, um Zeitverluft durch Suchen zu vermeiden. 

Zum Eine und Ausfhrauben Fleiner Verbindungsſchrauben dienen 
Schraubenzieher (S. 333); für größere Schrauben fo wie zum Ans 
und Abjhrauben der Muttern gebrauht man Schraubenfhlüffel 
(S. 333): es gehören daher beiderlei Geräthe zu den wichtigſten 
Bedürfniffen der Werfftätten z. Der Schraubenzieher (tournevis, 
screw driver, turn-screw)*) ähnelt einem ftumpfen Meißel und ift ges 
wöhnlih mit einem hölzernen Hefte, zumeilen mit einem Quergriffe ver= 
fehen; nicht felten wird er zu fihnellerer Umdrehung in die Bruftleier 





) Technolog. Encyklopaädie, XIV. 2. — Mittheilungen, Lief. 16 (1838) 
©. 184; Lief. 22 (1840) S. 112, 113. — Polytechn. Centralbl. Jahrg. 
1841, Bb. 2, ©. 885. 
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(S. 272) an der Stelle des Bohrers eingefeßt. Dasjenige Ende, wel— 
ches in die Kerbe des Schraubenfopfs eingreift, muß jederzeit gebärtet 
und faft bis zu Federhärte nachgelaffen fein, um thunlichſt große Feſtig— 
keit und Härte mit geringer Sprödigfeit zu vereinigen. 

Ein fehr nüglicher Kunftgriff, um Pleine eiferne oder ftählerne Schräub- 
chen ſchnell und fiher aufzunehmen und ohne Hülfe der Finger, fo wie ohne 
Gefahr fie fallen zu laffen, an Ort und Stelle zu bringen beftebt darin, daß 
man ben Scraubenzieher mit einem Magnete ftreiht. — Um an fchiwer zu— 
gänglihen Stellen — 3. B. im Innern eines Rohres — Schrauben einzu: 
fegen oder loszumachen, ift eine befondere Vorrichtung erdacht worden ’). 

Schraubenfhlüffel (clef à vis, clef à ecrous, screw-key, 
screw-wrench)**) find von mannidhfaltiger Geftalt und Einrihtung, ent= 
weder nur für Köpfe und Muttern von beftimmter Größe dienlich, oder 
zum Stellen für alle vorfommenden Größen berechnet (Englifder 
Schraubenfhlüffel, Univerfal- Shraubenfdlüffel, clef 
anglaise, clef universelle, universal.screw-wrench). 


VI. Das Zuſammenkeilen (Berfeilen) 


fommt bei Metallarbeiten ziemlich felten vor. Es befteht darin, daß man 
ein ſchlank verjüngtes Hülfsftüd, den Keil (coin, wedge) in eine Deff- 
nung eintreibt, um zwei Beſtandtheile jo mit einander zu verbinden, daß 
fie im Erforderungsfalle fchnell wieder getrennt werden fünnen. Scraus 
ben, welche denfelben Zweck erreihen, und mehr Feſtigkeit gewähren, wer— 
den in der Negel vorgezogen. Indeffen find, außer einigen Fällen, mo 
eigentliche Keile angewendet werden, vorzüglich die fo genannten Vorſt eck— 
ftifte (goupille, pin), welche bei Feinen Arbeiten, 5. B. der Uhrmacher 

— und die Borftednägel, Splinte (clavette, fore-lock), melde 

in größerem Maßftabe auf die befannte Weife gebraudt werden, hier an— 

zuführen. 

*) Polytehn. Journal, Bb. 65, S. 321. 

**) Zechnolog. Encyklopädie XIV. 16. — Karmarfh, Medanit ©. 93. — 
-Sabrbüdyer II. 379; VI. 2905 XV. 136. — Mittheilungen, Lief. 16 
(1838), ©. 184. — Gewerbeblatt für das Königreih Hannover, 1843, 
©. 62. — Polytehn. Mittbeilungen, I. 232. — Polytechn. Journal, 
Bd. 67, ©. 15; Bd. 84, ©. 424; Bd. 87, ©. 249; Bd. 105, ©. 248; 
Br. 111, ©. 2365; Br. 113, ©. 98. — Polytehn. Centralbl. 1839, 
Br. 1, ©. 297; 1842, Bb. 1, ©. 399; Neue Folge Bd. I. (1843) ©. 
122, 220, 542; Bd. V. (1845) ©. 5445 Jahrg. 1847, ©. 674, 814; 
3. 1848, ©. 1205; 3. 1849, ©. 663, 707, 708. 
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Fünftes Kapitel. 


Operationen zur Verfhönerung, Verzierung und äußern 
Vollendung der Metallarbeiten. 


— — — _ 


Di: Arbeiten, welche bierher gehören, find ſehr mannicfaltig, und ma— 
hen in der Regel den Beſchluß der ganzen Neihe von Operationen, wel— 
hen die Metallfabrifate unterworfen werden müffen, um zu ihrer Vollen— 
dung zu gelangen. Selbft die Zufammenfügung der Bejtandtheile (melde 
der Gegenftand des vorigen Kapiteld war) gebt meijtens diefen Arbeiten 
boraus: nur wenn die Vereinigung durh Zufammenfchrauben bewirkt 
wird, ift es fehr oft zweckmäßiger und gemöhnlider, die Beftandtheile 
einzeln ganz zu vollenden, und fie dann erft zufammenzufeßen. Dieß 
bängt natürlih tefentlih von der Beſchaffenheit des bearbeiteten Gegen 
ftandes ab. 


Die Berfahrungsarten, mweldye in dem gegenwärtigen Kapitel zu erläutern 
find, haben zum Zwecke: 


a) auf chemiſchem Wege den Metallarbeiten eine blanke Oberfläche und 
reine Metallfarbe zu geben (Abbeigen — Gelbbrennen bes Meffings und Tom: 
bafs — Meiffieden des Silbers — Sieden und Färben der Goldarbeiten) ; 


b) durch mechanifche Mittel den Gegenftänden nebit blanfem Anfeben 
aud große Glätte oder felbft Glanz zu verfhaffen (Schaben — Schleifen — 
Poliren) ; 

ec) die Oberfläche mit vertieften oder erhabenen Zeichnungen zu verfeben 
(Graviren — Guillodiren — eben) ; 


d) die Oberfläche ganz oder theilweife mit verfchiedenen Stoffen zu über: 
ziehen, wodurch entweder das Anfeben verfchönert oder der nachtbeilige Einfluß 
von Luft und Feuchtigkeit auf das Metall abgehalten werden fol (Berzinnen 
— Berzinken — Berbleien — -Berfupfern — Ueberzieben mit Meffing — Ver: 
golden — Berfilbern — Platiniren — Iriſiren — Gmailliren — Einlaffen 
mit Farben — Bronziren — Brüniren — Schwärzen der Gifenwaaren — 
Anftreichen, Firniffen und Ladiren). 


Es iſt fehr begreiflih, daß viele Metallarbeiten mehr als einer der bier 
aufgezäblten Zubereitungen unterworfen werden : die Ordnung, in welder dann 
die einzelnen Behandlungen auf einander folgen, ergibt ſich aus der Natur der 
Sache felbft. 
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1. Abbeißen, Zibbrennen, Gelbbrennen, (decaper, decapage, 
derochage, pickling, dipping). 


Um eine durd Glühen im Laufe der Bearbeitung auf den Metall— 
gegenftänden erzeugte dünne DOrhödfrufte wegzuſchaffen und die reine Me— 
talloberfläche bloßzulegen, gibt es oft Fein einfacheres Mittel als die Auf: 
löfung des DOrhdes (Zunders) durd eine ſchwache Säure: diefes Verfah— 
ren heißt im Allgemeinen Abbeitzen, Blanfbeigen oder ſchlechtweg 
Beißen Ein Sauerwaffer, bereitet duch Einweidhen und Gäbren 
bon Gerften= oder Nodenfhrot unter Zufaß von Sauerteig, wird öfters 
zu diefem Zwecke gebraudt, häufiger jedch verdünnt Schwefelfäure. Dies 
jes Verfahrens ift im Betreff der Drähte und Bleche aus Meffing und 
Tombak, fowie der Eifendrähte, an früheren Stellen (S. 166, 210, 
213) bereits gedacht. Auch Kupferarbeiten macht man durd Einlegen in 
berdünnte Schwefelſäure blank. In allen dieſen Fällen pfiegt man dem 
Waſſer nur wenig Schwefelſäure (1 bis 5 Prozent ſeines Gewichts) zu— 
jufegen und lieber eine etwas längere Zeit auf die Einwirkung hingehen 
zu laffen. 

Wird mit Glühſpan überzogenes Gifen in verbünnter Schwefelfäure ab» 
gebeigt, fo tritt unter Entwidelung von Wafferftoffgas eine nicht unbeträcht: 
liche Auflöfung auch_ des unter dem Glübfpan liegenden Metalle ein, weil 
diefes von der Säure ftarf angegriffen wird, was hingegen bei Kupfer und 
Kupferlegirungen nicht der Fall ift. Daher wird vom Abbeitzen bes Eiſens, 
außer in der Drabtzieberei und als Borbereitung zum Berzinnen der Bleche 
ıc., fehr wenig Gebrauch gemadt: man entfchließt fich lieber, den Glühſpan 
durch Abjcheuern mit Sand oder durch Abfeilen zu entfernen. Enthält aber 
die aus Schwefelſäure (oder Salzfäure) und Waſſer gemifchte Sauerbeige ne: 
benbei gewiffe organische Stoffe, fo fällt bei deren Einwirkung auf das Eifen 
von 2esterem der Glühſpan ab, ohne daß metallifches Eifen in merklicher 
Menge aufgelöft wird, wie man aus der alsdann nicht Statt findenden Waf- 
ferftoffgas:Entwidelung erkennt. Das bei der Raffinirung des Rüböls dur) 
Schwefelſäure fi ergebende Sauerwaſſer verhält ſich ziemlich auf ſolche Weife; 
vollfommen ift aber der Erfolg, wenn man dem Gemifche aus reiner Säure 
und Waſſer eine nicht zu geringe Menge Holztheer oder Steinkohlentheer (als 
die wohlfeiliten und gelegeniten unter den mancdherlei anwendbaren Subftan: 
zen) zufegt. Durch Benusung diefer Erfahrung möchte für das Abbeigen eifer: 
ner Gegenftände eine weit allgemeinere Anwendung eröffnet fein, als bisher 
der Kal geweſen ift. 

Gegoffene Gegenſtände aus Meffing und Tombak, weldye feiner Bes 
arbeitung durch Feilen, Abdrehen ze. unterliegen, müſſen durch Beitzen 
von der bräunlich, röthlich oder bunt angelaufenen Haut befreit werden, 
mit welcher ſie aus der Gießform kommen. Die aus Meſſing- oder Tom— 
bak-Blech und Draht berfertigten Arbeiten, welche gewöhnlich zum Löthen 
oder um ſie durch Ausglühen weich zu machen, haben in das Feuer kom— 
men müſſen, ſind mehr oder weniger mit einer ſchwärzlichen Orhdkruſte 
bedeckt, welche zuletzt weggebeitzt wird. Meiſtentheils geht man in dieſen 
Fällen nicht bloß darauf aus, die Oxhdkruſte zu beſeitigen und die Na— 
turfarbe des darunter liegenden Metalls zum Vorſcheine zu bringen; 
ſondern es tritt gewöhnlich — fei es daß die Gegenflände nadher mit 
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einem durchſichtigen Firniß überzogen, oder daß fie vergoldet werden follen 
— die Abſicht hinzu, die eigentlihe Meffinge oder Tombaffarbe in ein 
höheres und feuriges Gelb zu verwandeln. Das hierzu dienlide Verfah— 
ren wird Gelbbrennen oder Abbrennen genannt, und befteht in der 
Anwendung zweier verſchiedener Beikflüffigkeiten. Durd eine ſchwache 
Beipflüffigkeit (VBorbeige), in melder man die Gegenftände entweder 
bloß durch Eintauchen behandelt, oder erforderlihen Falls eine Stunde, 
auch länger liegen läßt, wird zuerft die orhdirte Krufte größtentheils weg— 
geſchafft; die Schöne Farbe des Metalls entfteht dann durch fchnelles und 
faft nur augenblickliches Eintauden in eine ftarfe Säure (die fo genannte 
Schnellbeige), worauf man die Stüde fogleih forgfältig in reinem 
Waſſer abfpült und endlih mit Sägefpänen abtrodnet. Die erwähnte 
Vorbeitze beftehbt aus berdünnter Schwefelfäure (auf 1 Theil Bitriolöl 
ungefähr 8 bis 10 Theile Waffer); zumeilen aus einer Auflöfung von 
1 Th. MWeinftein in 30 Th. Waffer, weldye man fodyend auf die Gegen 
ftände gießt. Die Schnellbeige ijt entweder Salpeterfäure (bon etwa 36 
Grad am Baumefhen Ariometer, d. i. vom fpejif. Gewichte 1.324), 
oder ein Gemifh von Salpeterfäure (gewöhnlichem Sceidewaffer) und 
fonzentrirter Schwefelfäure (VitriolöN). Im letztern Balle ift das Vers 
bältniß der beiden Säuren zu einander durchſchnittlich ſo, daß auf 1 
Theil Schwefelfäure 2 Theile Salpeterfäure fommen. Diejes Verhältniß 
ift nicht ohne Einfluß auf die Art der Barbe, welche das Meffing in der 
Beige erhält: bei geringerer Menge von Schwefelfäure fällt diefelbe matt— 
gelb, bei etwas mehr Schwefelfäure höher und glänzender aus; hierbei 
ift natürlich aud die Stärke der Salpeterfäure von bedeutendem Eins 
fluffe. Wan feßt öfters etwas Kochſalz und Ofenruß zu, wahrſcheinlich 
ohne wefentlihen Nutzen. 


Beim Gelbbrennen einer größern Menge von Gegenftänden verführt man 
auf die Weife, daß man fie — kleine Stüde zu mebreren an einem Drabte 
bängend auf Ein Mal — in eine mit der Borbeige gefüllte fteingutene Schale 
oder Schüffel einige Sekunden lang eintaudt; dann eben fo lange in eine 
andere Schale mit der Schnellbeige einhält; ferner in vier Eimern voll Waffer 
ber Reihe nad abfpült; und endlich in einen fünften mit reinem Wafler ge 
füllten Eimer wirft. Hat fi} bier eine große Anzahl Srüde gefammelt, fo 
trofnet man fie in einem Kajten mit Tannenbolz-Sägefpänen, und trennt zus 
legt die anhängend bleibenden Epäne durch Schütteln in einem Siebe. — Beim 
Eintauchen der Meffing: und Tombaf : Waaren in die Schnellbeige entwideln 
ſich ftarfe rothe Dämpfe von falpetriger Säure (welde man einzuathmen fich 
hüten muß); alter, ſchon oft gebrauchter Beige, welche diefe Dämpfe nur in 
geringer Menge entwidelt, muß ein neuer Antheil Scheidewaffer zugefegt wer: 
den. Doc bemerkt man, daß in einer alten Beige zulegt das Mefjing eine 
unanfebnliche röthliche Farbe erhält (indem das Zink des bebandelten Meſſings 
aufgelöftes Kupfer niederfchlägt) ; in diefem Falle ift die Flüffigkeit nicht ferner 
zu gebrauden. 


Argentan wird, um eine ſchön meiße Farbe zu befommen, auf ähn— 
liche Weife abgebeigt wie Meſſing. Als VBorbeige bedient man fidh aber 
bierzu der verdünnten Salpeterfäure (1 Theil Fäuflihes Sceidewaffer, 


12 3b. Waffer); als Schnellbeitze einer Miſchung aus gleidy viel Schei— 
dewaffer und Vitriolöl. 
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II. Sieden oder Weißſieden des Silbers (blanchir, blanchi- 
ment, blanching). 


Die aus legirtem Silber verfertigten Gegenftände find theils — in 
fo fern fie während der Bearbeitung geglüht werden mußten — mit einer 
dünnen ſchwarzen Haut von Kupferoryd überzogen; theils befigen fie, 
wenn fie aud durch Feilen, Schaben ꝛc. blank gemacht find, Feine reine 
Silberfarbe, fondern find defto mehr röthlich weiß, je größer der Kupfer— 
zufag in der Legirung ift. Gleichwohl wünſcht man allen Silberwaaren 
das Schöne Anfehen zu verſchaffen, welches dem feinen Silber eigenthüm— 
lich ift. Diefer Zweck wird erreiht, indem man, durd ein Auflöfungs- 
mittel, bon der äußeren Dberflädye der Gegenftände das in der Legirung 
befindliche Kupfer wegſchafft, und dadurd bemwirft, daß die zurückblei— 
bende, fehr dünne Haut von feinem Silber die wahre Farbe des Metalle 
verdedt. Damit jenes Auflöfungsmittel (der Sud) gehörig auf das 
Kupfer zu wirken vermag, muß Letzteres durch Glühen oxhdirt fein; und 
deßhalb, fo wie um allen Schmutz, melder die vollkommene Wirkung 
des Sudes verhindern fünnte, zu zerftören, werden die Stüde vor dem 
Sieden mäßig und Furze Zeit genlübt. Nur ſolche Gegenftände, melde 
Elaftizität oder Steifbeit behalten follen (mie die dünnen Uhrzifferblätter 
u. m. a.) dürfen nicht geglüht werden. Zum Sieden felbft wird eine 
fäuerlihe Blüffigfeit angewendet, melde wohl das Kupferoryd aber nicht 
das Silber auflöfen kann. Mehrere Zufammenfeßungen find hierzu ges 
eignet. Am gewöhnlichften gebraucht man eine Auflöfung von Weinftein 
(1 Loth) und Kochſalz (2 Loth) in Waffer (1 bis 11%, Pfund), worin 
man, nachdem fie in einem Fupfernen Gefäße zum Kochen erhitzt ift, das 
Eilber fo lange liegen läßt, bis es beim Herausziehen blank erfcheint. 
Die hierzu erforderliche Zeit ift nad dem Feingehalte des Silbers ver— 
ſchieden, und beträgt 3. ®. bei 12= oder 13löthigem Silber etwa eine 
balbe Viertelftunde. — Sehr wirkſam ift, zum Weißfieden, die verdünnte 
Schmefelfäure, welche man aus Bitriolöl und Waffer in ſolchem Ver— 
bältniffe zufammenmifcht, daß das Gemifd einem ſehr ſcharfen Effige an 
Geſchmack gleiht (dem Gewichte nad ungefähr 40 Theile Waffer auf 1 
Theil Vitrioldl). — Das faure fchwefelfaure Kali (welches als Nüdftand 
bei der Salpeterfäure = Bereitung in den demifchen Wabrifen gewonnen 
wird) ift fehr gut anwendbar, und wirft fo ftarf, daß deffen Auflöfung 
in Waffer gar nicht erwärmt zu werden braucht. 

Durch einmaliges Eieden erlangen die Eilberwaaren gewöhnlih noch 
nicht eine genügende Weiße. Man reibt fie daber mit feinem Sande (oder, 
wenn die Oberfläche nicht glatt ſondern verziert ift, mit einer Krasßbürfte von 
Meffingtraht) ab; glüht fie abermals, und wiederholt das Sieden. Oefters 
wird das Glühen und Sieden fogar zum dritten Male vorgenommen. Arbei— 
ten, welche matt bleiben follen, werden vor dem zweiten Sieden mit einem 
Brei aus Waffer und Pottafche (oder gebranntem Weinftein, was wefentlich 
das Nämliche ift) bededt, geglübt und in Waffer abgelöfhht. Das Eieden wird 
fodann auf die gewöhnliche Weile vorgenommen. Die Pottafcdye wirft durch 
ihre Fähigkeit, Kupferoxyd aufzulöfen, und verleiht der Metallfläche ein gleich): 
förmigeres und fchöneres Matt. 
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III. Sieden und Färben des Goldes. 


Die Goldarbeiten beftehen aus einem Gemiſche von Gold und Kupfer, 
oder — noch öfter — Gold, Silber und Kupfer (S. 69). Bei dem 
während der Bearbeitung wiederholt vorfallenden Glühen orhdirt ſich das 
Kupfer, und bewirkt ein graus oder braunfhmwarzes Anfehen der Ober— 
flähe. Vor der gänzlihen Vollendung der Gegenftäinde muß diefe Oxrhd— 
Dede weggefhafft, und die natürliche Farbe der Legirung bervorgerufen 
werden. Dieß ift die Abfiht beim Sieden der Goldarbeiten, welches 
gewöhnlich mit ſtark verdünnter Salpeterfäiure (Stärfewaffer, eau- 
seconde) vorgenommen wird. Man fann fi aber aud der verdünnten 
Schwefelſäure bedienen. Beide Säuren werden mit fo viel Waffer ge= 
mifcht, daß fie die Schärfe eines guten Eſſigs erhalten. Die Arbeitsftüde 
werden ſchwach geglüht, und nad) dem Erkalten in der fauren Flüſſigkeit 
gekocht, bis fie ganz rein und blank metalliſch erſcheinen. 


MWenngleih durh das Sieden ein Fleiner Antheil Kupfer von der 
Oberfläche des legirten Goldes entfernt worden iftz fo reiht dieß doch 
nit hin, um die natürliche Barbe des Metalld wefentlid zu verändern. 
Diefe Barbe ift aber, je nad) Beſchaffenheit des Zuſatzes, hellgelb oder 
röthlichgelb, ja oft dem Kupferrothen einiger Maßen nahe kommend (S. 
69). Sehr oft will man, daß die Arbeitsſtücke mit dieſer ihrer natür— 
lichen Farbe erſcheinen ſolien in anderen Fällen dagegen wird gefordert, 
daß das äußere Anſehen der Gegenſtände dem des feinen (unlegirten) 
Goldes gleiche, welches ſich durch die bekannte hochgelbe Farbe re 
Die Operation, durch welche diefer Zweck erreicht wird, heißt das Fär— 
ben de3 Goldes (mise en couleur, colouring), und befteht darin, daß 
man auf der Oberflähe ein fehr dünnes Häutdhen reinen Goldes erzeugt. 
Dieß gefhieht aber dur die Vereinigung zweier Wirfungen, indem man 
1) von der Oberflähe der Goldarbeiten einen Theil des in der Legirung 
enthaltenen Kupfers und Silbers entfernt, und 2) dagegen eine fehr feine 
und gleichmäßige Schichte reinen Goldes auf diefe Oberfläche anfegt. Man 
behandelt in diefer Abfiht die nach obiger Anweiſung gefottenen Gold= 
waaren mit einem Auflöſungsmittel (Farbe, Goldfarbe, couleur, 
couleur à bijoux, colour, gold-colour), welches nicht nur Kupfer und 
Silber, ſondern in geringem Maße auch Gold auflöſen kannz das Gold, 
welches aufgelöſt worden iſt, ſchlägt ſich größtentheils wieder auf die Stücke 
ſelbſt nieder, in ähnlicher Weiſe, wie man bemerkt, daß ein blankes Ei— 
ſenſtück in einer kupferhaltigen Flüſſigkeit ſich mit Kupfer bedeckt. 

Die gewöhnliche Farbe der Goldarbeiter iſt ein fein gepulvertes Ge— 
menge bon 2 Theilen Salpeter, 1 Th. Kochſalz und 1 Th. Alaun, 
welches insbefondere Weißfarbe genannt wird, zum Unterfchiede von 
der Grünfarbe, deren unten gedacht werden fol. Das Gold, welches man 
färben will (mettre en couleur), muß vorher gereinigt und gefotten 
werden. Mean bringt daher in einer Fleinen eifernen Käafferole fo viel 
Waſſer zum Koden als eben nöthig ift die Goldwaare zu bededen, fät- 
tiget daffelbe mit Borar und legt die Gegenftände hinein, nimmt fie aber 
jogleid wieder heraus und glüht fie in frifhem Koblenfeuer, löſcht fie 
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rotbglühend in Waffer ab, und fiedet fie fchließlih (am beften in einer 
bleiernen Schale) mit verdünnter Schwefelfäure, wodurch das auf der 
Oberfläche orhdirte Kupfer aufgelöft wird. Man reihet fie dann auf dünne 


Platindrähte und bewahrt fie bis zum Färben — falls dieß nicht ſo— 
gleid vorgenommen werden kann — unter reinem Waffer auf, um allen 


Schmutz abzuhalten. 

Bon der Farbe nimmt man das ſechsfache Gewicht der darin zu be— 
bandelnden Goldwaare (obſchon dieß nicht ein unumſtößliches Verhältniß 
fein Fann, da der Bedarf ſich nach- der Oberflädengröße und nicht nad) 
dem Gewichte der Gegenftände richtet), übergießt fie in einem unglafirten 
irdenen Topfe oder einem heſſiſchen Schmelztiegel mit wenig (auf 1 Pfund 
Barbe 5 Loth) Fluß- oder Negenwaffer und läßt fie aufweichen, ftellt 
den Topf auf Kohlenfeuer und fügt wenn der Inhalt zu fteigen anfängt 
etwas Salzſäure vom fpezifiihen Gewichte 1.16 (auf 1 Pfund Barbe 5 
Quentchen) unter Umrühren hinzu. Das Gemiſch ift nun zum Gebraude 
bereit. Man ſenkt die an dem Platintrahte hängenden Gegenftände in 
den fortwährend gelinde Fochenden Brei, bewegt fie drei Minuten lang 
darin herum, zieht fie heraus und begießt fie rafh über dem Farbetopfe 
mit ein wenig heißen Waffers, fpült fie unverweilt in einer größern Menge 
beißen Waſſers ab, und bringt fie von Neuem in die Farbe. Diefes Ab— 
fpülen wird von Minute zu Minute wiederholt, und das Verfahren in 
befehriebener Weife fo lange fortgefeßt bis der richtige Schöne Farbenton 
zum Vorſchein gekommen if. Nach dem letzten Spülen legt man die 
Maare in Faltes reines Waffer und trodnet fie endlich mittelft erwärmter 
feiner Sägeſpäne von Buchenholz. 

In der befchriebenen Methode bes Färbens find einige Berbefferungen bes 
‚ ältern noch jeßt vielfach üblichen Berfahrens enthalten, wonad die Farbe ohne 
Salzfäure, nur mit Waffer, zu einem Brei (sauce) aufgefodht, die Waare in 
die Fochende Mifchung gelegt, audh wohl an einem Pferdehaare oder einem 
dünnen Golddrahte darin aufgehangen, nad 15 bis 25 Minuten wieder heraus: 
gezogen, in Waſſer (zuerft in Pochendem, bierauf in kaltem) gefpült, endlic) 
abgetrodnet wurde. Platindrabt ift als Anhängemittel am allerbeften zu ge: 
brauchen; Golddrabt wird viel fehneller aufgelöft, und Pferdehaar erzeugt 
durch Goldreduftion einen rothen Schaum, durd deſſen Ablagerung in den 
Poren der Gefäße ein Berluft an Gold entitehbt. Das Mifhungsverhältniß 
ber Farbe wird öfters mobifizirt, ohne daß ber Erfolg bei deren Gebrauch fich 
merklich ändert: man nimmt 3. ®. 

3 Ih. Ealpeter, 2 Tb. Kochſalz, 2 Th. Alaun, 
oder 8 Th. " 7 Th. 5% 1 » 

Sehr ftarf legirtes Gold (welches unter 14 Karat fein ift) wird durch die 
Behandlung in der Farbe fhwarz und unanſehnlich, läßt fich daher nicht fär- 
ben, weil der große Kupfergebalt ein Hinderniß ift. Aus demfelben Grunde 
wird am gelötbeten Arbeiten das Loth beim Färben zuerft ſchwarz; und man 
muß folche Stüde zlım zweiten Male glüben, in Stärfewafler (S. 424) fieden, 
und färben. Der hemifhe Vorgang beim Färben ift folgender: Das Kocjalz 
und der Salpeter werden durch die zum Theil abgefchiedene Schwefelfäure des 
Alauns allmälig zerfeßtz dur die Zufammenwirfung der entbundenen Sal: 
peterfäure und Salzſäure wird Chlor frei; und diefes verbindet fih mit Kupfer, 
Eilber und Gold. Kupfer und Silber bleiben in der Flüffigfeit (welche na— 
mentlich durch die Gegenwart des Kochfalzes fähig ift, das erzeugte Chlorfilber 
zum Theil aufzunehmen); das Gold aber fchlägt ſich größtentbeils wieder auf 
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bie Arbeitsſtücke nieder. Ein Goldgehalt der Farbe iſt demnach weſentlich, 
um ihre Wirkung vollkommen zu machen; und da die Auflöſung des Goldes 
nur nach und nach Statt findet, ſo gewinnt die Farbe erſt durch einigen Ge— 
brauch ihre beſte Beſchaffenheit. So muß man ſich auch erklären, warum ein 
kleines Arbeitsſtück in einer großen Menge (beſonders neuer) Farbe ſich ſchlecht 
färbt; das ſich auflöſende Gold wird nämlich zu ſehr vertheilt, und kann dann 
nicht in ganzer Maſſe wirkſam ſein. — Regelmäßig enthält die längere Zeit 
gebrauchte Farbe eine kleine Menge Gold, welches darin theils aufgelöſt, theils 
in metalliſcher Geſtalt mechaniſch eingemengt iſt. Zuweilen beträgt die Menge 
des Goldes in 1 Pfunde alter Farbe 20 bis 25 Gran. Man kann daſſelbe 
gewinnen, indem man die Karbe mit einer Pleinen Menge Königswaffer ver: 
mifcht (um das nur eingemengte Gold aufzulöfen), mit reinem Waſſer völlig 
flüffig madt, filtrirt, und durch Eifenvitriol-Auflöfung niederfhlägt (S. 68). 
In dem weißen Bodenfage, welcher fih in der länger gebrauchten Farbeflüfitg- 
feit erzeugt, ift nebft baſiſch-ſchwefelſaurer Alaunerde, fchwefelfaurem Kali, 
fchwefelfaurem Natron, Kochſalz und Salpeter ein gewifler Antbeil Chlorfilber 
enthalten, welches zurüdbleibt, wenn dieſer Bodenfag durch Kochen mit ver: 
dünnter Schwefelfäure aufgelöft wird. Aus 1 Pfund getrodneten Bodenfages 
ift durchfchnittlih etwa ein halbes Loth feinen Silbers zu gewinnen. 

Die fo genannte Grünfarbe wird jegt nicht mehr oft angewendet, weil 
fie leicht dem Golde eine ungleiche und fledige, wenn gleid übrigens febr fchöne 
Farbe ertbeilt. Drei Theile Salmiaf, ein Theil Salpeter, drei Theile Grün: 
jpan und ein Theil Eifenvitriol werden fein gepulvert und gemengt, mit Efiig 
zu einem Brei angemacht, mittelft eines Pinſels möglichft gleihmäßig auf die 
Arbeit aufgetragen, wonah man Lestere bis zum Scwarzwerden ber Maffe 
über Koblenfeuer erbigt, in Waſſer ablöfht und abfpült. 

Die Goldarbeiten, weldye auf eine oder die andere Weife gefärbt find, er: 
fheinen durdhaus matt, und — wenn die Operation gelungen ift-— mit einer 
gleihfürmigen, feurigen und bochgelben Farbe. Sollen an gefärbten Gegen: 
ftänden einzelne Theile mit der natürlichen rothen Farbe des legirten Goldes 
fid) zeigen; fo werden diefelben abgefchabt, wodurd die feine Goldhaut von der 
Oberfläche weggenommen wird. . 

Der Zweck des Färbens der Goldwaaren kann kürzer und ebenfalls fehr 
gut dadurch erreicht werden, daß man diefelben — durch Sieden völlig blank 
gemadht — mit einer fhwahen galvanifhen Bergoldung verficht 
(wovon weiter unten gehandelt wird). 


IV. Schaben (gratter, räcler, seraping). 


Arbeiten aus meiden Metallen verfhafft man oft das blanfe me= 
tallifche Ausſehen und einen gewiffen Glanz durch Abſchaben der Ober: 
fläche mit ſcharfen ftählernen Werkzeugen, wodurd zarte Späne, etwa 
auf ähnliche Weife wie durch ein gelinde angreifendes Hobeleifen, weg— 
genommen wesden. — Die Kupferfchmiede bedienen fich diefes Verfahrens, 
um von manden ihrer Arbeiten den Slühfpan abzunehmen und die Ober: 
fläche derfelben blanf zu maden. Die Schabeifen (räcloir), melde 
bierzu gebraudyt werden, haben theils eine gerade, theils eine krumme 
Schneide, und fteden in ziemlid langen hölzernen Stielen, damit man fie 
leicht in das Innere von Gefäßen einführen Fann. — Bon den Zinne 
gießern werden ſolche Gegenftände, welche nicht rund find alfo nicht auf 
der Drehbank abgedreht werden Fünnen, (4. B. Löffel, eckige, ovale und 
geſchweifte Gefäße, ze.) durch Schaben mit ftählernen Klingen (den: Zieh: 
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fingen der Tifchler gleichend) glatt und glänzend gemacht; deffelben Werk— 
zeugs bedienen fi die Orgelbauer zum Glattfhaben ihrer gegoffenen Zinn= 
platten (S. 122) nad dem Abhobeln, bevor fie diefelben poliren. — Manche 
einfache Meffinggußmwaaren werden, wenn ihre Geftalt es erlaubt, gefhabt 
(ſtatt abgefeilt), 3. B. Thür- und Benftergriffe, Schlüſſellochſchilder ꝛc. 
Der Schaber — eine furze ftühlerne Klinge mit etwa 1 Zoll breiter 
(gerader oder ſchwach bogenförmiger) Schneide — ift hierzu an einem 
gegen 2 Fuß langen eifernen Hebel, 6 bis 8 Zoll von deffen Drebpunft 
entfernt, angebradit. Der Drebpunft wird durch Einhängen des haken— 
förmigen Hebelendes in einen am Werktiſche befindlihen Ring gebildet. 
Mit der rechten Hand faßt und bewegt der Arbeiter den Hebel an feinem 
andern Ende, wo ein hölzernes Heft ſitztz mit der Linken hält er ein 
gegen die Kante des Werktiſches gejtügtes Holz, auf welchem das Arbeits- 
ſtück unter dem Scaber feitliegt. — In den Werfftätten der Gold= und 
Silberarbeiter ift das Schaben eine fehr allgemein gebräuchliche Operation, 
welche dazu dient, von den befeilten Arbeitsftüden die Feilftrihe wegzu— 
nehmen, bevor man zur ferneren Glättung der Oberflächen, durch Schlei— 
fen, übergeht. Die Schaber (grattoir, scraper) find bon verſchiede— 
ner Art. Für größere Silberarbeiten find es fchaufelförmige, ſcharf ges 
ſchliffene Werkzeuge mit gerader oder bogenförmiger Schneide, welche recht— 
winfelig (gleihfam einen Hafen bildend) an einem bier bis ſechs Zoll 
langen Stiele figen, und mittelft deffelben in einem hölzernen Hefte be= 
feftigt werden. Bei Fleinen Arbeiten aus Silber und bei Goldarbeiten 
(weil 2egtere faft immer nur Bein find) gebraudt man Schaber, an wel= 
hen der fchneidige Theil in gerader Fortſetzung des Heftes liegt, zwei bis 
drei Zoll lang, und mit zwei, drei oder vier ſcharf gefchliffenen Kanten 
verfeben ift*). Die Kupferfteher und Graveure bedienen ſich der näm— 
lihen Arten von Schabern, um die an den Grabftidel= Schnitten ent= 
ftehenden rauhen Nänder (den Grath oder Bart, barbe) wegzunehmen 
(ebarber), fehlerhaft gemachte Züge auszutilgen, u. f. mw. Die zwei— 
Ihneidigen Schaber find am feltenften; fie find entweder lanzenför— 
mig, einem zweiſchneidigen Radirmeffer in der Geftalt ähnlich (mie der 
Mezzgotinto=- Schaber, mezzo-tinto scraper, der Kupferſtecher), 
oder haben, im Querſchnitte betrachtet, eine verſchoben-rechteckige Form, 
an welcher die zwei fpiten Winkel die Schneiden find. Die dreiſchnei— 
digen Schaber (grattoir, three-square scraper) find zugeſpitzt und 
der Geftalt nad einer kurzen aber dien dreiedigen Beile ähnlich, begreif= 
licher Weife jedoh auf den Flächen glatt. Die vierfhneidigen Scha— 
ber (&barboir, four-square scraper) gleihen den dreiedigen, mit der 
einzigen Ausnahme, daß ihr Querfchnitt ein Quadrat if. 

Es ift ohne Erinnerung klar, daß die dreiedigen Schaber ſchärfere Schnei— 
den barbieten, als die vieredigen; dagegen unterliegen Letztere weniger der Ge: 
fahr, wider die Abficht des Arbei:ers ftellenweife tief einzudringen, und bier: 
burd die gefchabte Fläche zu verderben. Alle Schaber müflen aus dem beiten 
Stable verfertigt, gebärtet und gelb angelaffen fein. Beim Schärfen dieſer 
Werkzeuge ift e8 wichtig, eine überall gleich feine, gratbfreie, nicht budelige 


*) Technolog. Encyklopädie, Bb. VII, ©. 01. 
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oder wellenförmige Schneide zu erhalten. Da es bei den dreifantigen und 
vierfantigen Schabern etwas fchwer ift, die ziemlich breiten Flächen wäbrend 
der Bewegung auf dem Wepfteine ſtets ohne Wanfen in Berührung mit dem 
Letztern zu erbalten: fo zieht man c8 oft vor, die Flächen jener beiden Arten 
von Schabern rinnenartig auszuböblen (Hoblſchaber, Auted scrapers, im 
Gegenfage der gewöhnlichen Schaber mit ebenen Flächen, plain scrapers). 
Hierdurch erreicht man, daß beim Schärfen jede Fläche nur mit zwei Kanten 
auf dem Steine liegt, daß folglich Fein Wanfen eintreten fann, mithin die 
angefchliffenen Schneiden reiner und ſchärfer ausfallen. 


V. Schleifen. 


Menn die Abficht ift, einer Metallarbeit einen feinen und gleichförs 
migen Glanz zu verleihen, d. b. fie zu polirenz fo müffen vorgängig durd) 
mehrere auf einander folgende und zweckmäßig gewählte Verfabrungsarten 
alle ſichtbaren Naubigkeiten oder Unebenheiten bon der Oberfläche wegge— 
nommen werden. Schon beim Ausfeilen eines metallenen Gegenftandes 
arbeitet man nad diefen Ziele bin, indem man nad den groben Feilen 
feinere, und nad) diefen noch feinere anwendet (S. 286) ; allein felbft die 
feinfte Seile läßt nod Spuren zurüd, welche zu ftarffind, um durd das 
Poliren gänzlich vertilgt zu werden. Durch Schaben fihafft man in mans 
hen Bällen (mie bei den Gold- und Silberarbeiten) die Feilftrihe weg; 
aber aud die Schaber hinterlaffen nody Unebenheiten, und darum muß 
fowohl bier, als in jenen Bällen, wo das Schaben nit anwendbar ift, 
dem Poliren noch eine Arbeit vorbergeben, melde der Metallfläche eine 
feine und mafellofe Glätte, jedoh ohne Glanz, ertheilt. Diefe Arbeit wird 
im Allgemeinen Schleifen (doueir, adoucir, grinding) genannt. 

Es fommt beim Schleifen überhaupt darauf an, alle Spuren ber 
Beile, des Schabers, der Dreheifen, des Hobels ꝛc., durd Reibung des 
Metalls an harten und in gemwiffen Grade rauhen Körpern zu befeitigen. 
Letztere wirken bierbei durch Abſtoßung äußerft kleiner Metalltheildhen 
(Schliff, moulde, slip), und hinterlaffen eine zabllofe Menge zarter 
Nie, Furz einen geringen Grad von Naubigfeit, den man dadurd all: 
mälig unmerflid) macht, daß man Schleifmittel von fteigender Feinheit 
nach einander anwendet, von welchen jedes folgende die Spuren des vor— 
hergehenden vertilgt, bis das letzte endlich eine gleihmäßig matte Ober: 
fläche ohne fihtbare Nige, Grübchen ꝛc. erzeugt. 

Die Mittel zum Schleifen find von bviererlei Art: a) runde, umlau— 
fende Schleifſteine, Drebfteine;z b) Hand-Schleifſteine; c) Kohle; d) pul: 
verförmige Körper. Die Auswahl unter denfelben für einen beftiminten 
Zweck richtet ſich nad) der Natur des Vietalls, nad der Geftalt und Größe 
der Arbeitsftüde und nad anderen zufälligen Rückſichten. 

a) Drebfteine (meules) von fehr feinförnigem und hartem Sand: 
fteine. Ihre Anwendung befhränft fi auf das Beinfchleifen foldher Ge— 
genftände aus Eifen und Stahl, welde bei einfacher Geftalt von nicht zu 
geringer Größe find. Die Operation ift bier eigentlihb nicht verſchieden 
bon dem ſchon früher erläuterten Gebraude folder Steine anftatt der 
Feile (S. 296). 
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b) Hand-Schleifſteine (pierres à adoucir, rubbers). Dieh 
find größere oder Fleinere Steinftüde, meift von länglicher, regelmäßiger 
Form (4 bis 8 Zoll lang, 1%, Linien bis 2 Zoll breit, %/, Linie bis 1 
Zul did), melde man in der Hand hält, während man mit ihnen die 
Arbeitöftüde reibt. Seltener liegt der Stein feſt, und man führt das 
Arbeitsſtück über deffen Oberfläde bin und ber. Man benegt die Steine 
ftarf mit Baumöl oder Waſſer, und unterfcheidet fie biernad in Oel— 
fteine (pierres à Fhuile, oil-stones) und Wafferfteine (pierres 
a leau, water-stones), da fid) für gewiſſe Steine mehr das Del, für 
andere mehr das Waſſer eignet. Delfteine finden nur zum Schleifen von 
Stahlarbeiten, und zwar mehr zum Scärfen ſchneidender Werkzeuge — 
Wepfteine — als zum Glätten (wovon hier zunächſt die Rede ift) An— 
meridung. Dem Grade ihrer Schärfe nad), weldyer von der Feinheit des 
Korns und von der natürlihen Härte abhängt, bezeihnet man die Steine 
oft als raube (pierres rades), halblinde (pierres demi-rudes, 
pierres demi-douces), und linde (pierres douces), melde in ber 
Ordnung, mie fie bier genannt find, nad) einander angewendet werden, 
um die Oberfläche der Arbeitsftüde allmälig zur Veinheit zu bringen. 

Die meiften diefer Schleiffteine (fowohl Oel- als Wafferfteine) gebören 
zum Thonſchiefer und zu den mannichfaltigen Webergängen deſſelben in Web: 
fchiefer und felbft in Kiefelfchiefer, welche Uebergänge dadurch gebildet werden, 
daß ber Stein mehr oder weniger mit Quarz-Subftanz durddrungen ift. Farbe, 
Härte und Feinbeit der Steine find biernach äußerſt mannichfaltig; Gritere 
findet fich im mancherlei Abftufungen von grauweiß, hellgrau, bläulichgrau, 
fhmusiggrün, gelb und röthlih. Ausgezeichnet Parakterifirt ift unter den wei: 
hen Sorten der fo genannte blaue Meffing:- Schleifftein, ein feiner 
blaugrauer Thonſchiefer, welcher einer ber gewöbnlichften Wufferfteine ift; 
unter den harten Gattungen der grüne fähfifhe Delftein, der zum Wetz— 
fchiefer gehört. 

Außer den Schiefern werben als Wafferfteine gebraucht: der Bimsftein 
(ponce, pierre-ponce, pumice stone) und mehrere Arten feinförniger Sand: 
fteine (gres, sand-stone). Der Bimöſtein ift ein vulfanifches Produkt, durch 
Schmelzung verfchiedener Foffilien entftanden, zum größten Theile aus Kiefels 
erde (und Thonerde) beftehend, von grauer oder graumeißer Farbe, verworren 
faferig im Gefüge und mit zabllofen Pleinen und größern Höblungen (Bla: 
fenräumen) durchzogen, Gr iſt ziemlich bart, felbft im feinften Pulver noch 
raub, in Stüden ſehr fpröde und zerbrehlid. Um ibn zu gebrauchen, richtet 
man ein Stüd davon durch Abrafpeln und Reiben an einem andern Stüde 
Bimsftein fo zu, daß es eine möglichft glatte, dem Arbeitsftüde angepaßte 
(daber bald ebene, bald gerundete) Fläche erhält und bequem mit der boblen 
Hand umfaßt werden fann. Man taucht ibn in Waffer und überreibt mit 
ibm das Arbeitsftüd, oder bält ihn an das Lebtere, wenn daſſelbe ein in der 
Drehbank eingefpannter und umlaufender Gegenftand iſt; wobei das Eintauchen 
oft wiederholt wird. Das Schleifen mit Bimsftein führt öfters den befondern 
Namen Bimfen (poncer, poncage); es findet nur Anwendung auf Silber 
und zuweilen auf Kupfer, Zink und Meſſing. — Die Sanpdfteine, welche zum 
Schleifen dienen, find roth, weißlih, grünlich oder grau von Farbe und von 
verjchiedener Feinheit und Dichtheit des Korns. Je ausgezeichneter fie in die- 
fen beiden Rüdfihten find, je mehr Härte und feiten Zufammenbang fie be: 
figen, defto mehr werden fie gefchäßt. 

Als eine fehr vorzügliche Art der Delfteine iſt noch anzuführen der tür: 
fifhe Delftein oder levantifhe Schleifftein (pierre du levant, 
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Turkey oil-rubber, Turkey-stone, turkois stone), eine fein: und bichtförnige, 
mit Kiefelerde durchdrungene Barietät von Dolomit, welche durch das Tränken 
mit Del ausnehmend an Härte gewinnt. Die natürliche Farbe diefes Steins 
ift weißgrau, wird aber durch das Del dunkler; häufig it er von weicheren 
Adern durchzogen, nach deren Richtung er ziemlich leicht bricht, daher man — 
um Schleiffteine von möglichfter Gleihförmigfeit zu erhalten — beffer tbut, 
bie im Handel vorfommenden Blöde zu zerfprengen, ftatt fie zu zerfägen. 
Uebrigens ift dieſes Verfahren Poftipielig, weil man dabei viele Pleine, nur zum 
Pulvern tauglihe Bruchſtücke erhält. 

Man ftellt öfters Schieifiteine durch Kunft dar. Hierzu gebört ber künſt— 
liche Bimsftein aus der J. Hardtmuth'ſchen Fabrik in Wien, welcher fich 
einen guten Ruf erworben bat. Er wird in Stüden von der Geftalt und 
Größe der Mauerziegel verfauft. Seine Bereitungsart ift nicht befannt; nad 
einer unverbürgten Nachricht follen thon- oder falfbaltiger Sand und reiner 
feiner Quarzfand zuerft einzeln gebrannt, dann mit gepochtem gebranntem Thon 
vermengt, fein gemahlen und in tbönernen Kapfeln der heftigſten Hite des 
Steingut:Brennofens ausgefegt werden. Durch dieſes Brennen badt die Maſſe 
ftarf zufammen, ohne ihre Porofität ganz zu verlieren; vielleiht fegt man 
auch, um bie Bufammenfinterung zu befördern, in geringer Menge ein Schmelz- 
mittel, etwa Bleiglätte, zu. — Steine nah Art der feinen Sandfteine können 
ganz allein aus feuerfeftem, fich febr hart brennenden Thone dargeftellt wer: 
den; indem man biefen durch die gewöhnlichen Mittel des Tretens, Schneidens 
und Anetens von Steindhen und groben Sandförnern befreit, im die Geftalt 
der Schleifjteine formt, recht volllommen an der Zuft austrodnet, und endlich 
bei ſehr ftarfem und anhaltendem Feuer brennt. Oder man zerftößt Abfälle 
von feinförnigem hartem Thonſandſtein zu Pulver, Enetet diefes mit dünnem 
Thonſchlamm zu einem Zeige, preßt in Formen und brennt im Scharffeuer 
des Steingutofens. Zu den beften künſtlichen Schleifiteinen gehören die aus 
Sand und Schellad, welche als Drebfteine angewendet den Vortbeil gewähren, 
daß fie beim Schleifen einen fchweren Staub geben, der niederfällt und ſich 
nicht fo in der Werfitätte verbreitet, wie jener vom Trodenfchleifen auf natürs 
lihen Sandfteinen. Um fie zu bereiten, wird in gefhmolzenen Scellad fo 
viel fcharfförniger Quarzfand eingerübrt als er vertragen kann, um dann nod) 
in Formen gegoffen zu werden. Zur Darftelung großer Drebfteine umkleidet 
man eine eiferne Trommel nur etwa 1 Zoll did mit der Schelladimaffe. Wird 
zu Letzterer Schmirgelpulver ftatt des Sandes angewendet, fo ift fie härter und 
dauerbafter, aber koſtſpieliger. 

c) Kohle, Schleifkohle (charbon pour adouecir). Auf nicht 
gar zu harten Metallen (namentlih auf Kupfer, Meſſing, Silber) greift 
die Holzkohle merflidh an, wenn man fie nad Art eines Handfchleiffteins 
mit Waffer (zu befonders feinem Schliffe mit Del) gebraudt. Sie er— 
zeugt eine feine matte Oberfläche, und nimmt die feinen Riffe, welche 5.2. 
der Bimsſtein oder der blaue Waſſerſtein zurüdgelaffen bat, ſehr gut 
weg. Aber nicht jede Kohle ift zum Schleifen tauglid; insbefondere nicht 
die ganz durdhgeglühte, wie fie in der Aſche von Holjfeuerungen übrig 
bleibt, und aud nicht die halbgar gebrannte, melde fi oft unter der 
käuflichen Meilerfohle findet: Erftere ift viel zu mweidh und mürbe; Lektere 
dagegen fchleift nicht fein, fondern macht Ritze. Am beften thut der Ar— 
beiter, fi) die Schleiffohle felbft zu verfertigen; das tauglichfte Holz dazu 
ift jenes des ſchwarzen Hollunders, aber auch Lindenholz kann gebraudt 
werden, und Weidenholz entſpricht dem Zwecke fehr gut. 

Man zerfchneidet und fpaltet das Holz nad Erforderniß, läßt es durch 
längere Zeit an ber Luft austrodnen, und verkohlt es endlih unter Ausschluß 
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der Luft. Zu legterm Bebufe gräbt man entweder das Holz in einem irdenen 
Zopfe in Sand ein, oder bejtreicht jedes einzelne Stüd ziemlich ftarf mit 
Lehm, worauf man es den Brand in einem Iöpferofen mitmachen läßt. Auch 
fann man mit den Solzitüden ein Bebältniß von Eiſenblech (4. B. ein Stüd 
Ofenrobhr, weldyes man an beiden Enden verfchließt) vollitopfen, daffelbe eine 
binreichennde Zeit im Feuer laffen, und dann, mit Erde überfchüttet, erfalten 
laffen. — Die Kohle von Holzarten mit grobem Gefüge ift zum Schleifen 
untauglich, weil fie harte Theile enthält, welche ſtark einrigen. Man bat aud 
bemerkt, daß die äußerſte Schicht der beiten Schleiffoble härter und zum zarten 
Schliff weniger geeignet ift ald das Innere, weshalb das Verfahren Empfeb-: 
lung verdient, vor dem Gebraud der Stüde die Oberfläche derſelben (in ge: 
ringer Stärke) mit dem Meſſer wegzufchneiden. 

d) Shleif- Pulver Berfchiedene harte Körper dienen, wenn 
fie in hinlänglich feines Pulver verwandelt find, als trefflihe Schleifmit- 
tel. Die Anwendung diefer Pulver geſchieht im Allgemeinen auf die 
MWeife, daß man diejelben mit Baumöl oder Waffer zu einem dünnen 
Drei anmadt, den man auf geeignete hölzerne oder metallene Werkzeuge 
zc. aufträgt, und mittelft diefer auf den Arbeitsftüden berumreibt. Je 
nach der Größe und Geftalt der Arbeitsftüde erleidet indeffen diefes Ver— 
fahren verſchiedene Mopdififationen, mie fih aus dem Bolgenden ergeben 
wird. Das am häufigften gebraudte Schleifpulber ift: 

1) Der Shmirgel, Schmergel, Smirgel, (&meri, &meril, 
emery). Was unter diefem Namen in den MWerfftätten und im Handel 
borfommt, ift nicht immer einerlei Material, und im Befondern oft fehr 
berfchieden von Dem, was die Mineralogen fo nennen. Letztere verftchen 
unter Smirgel eine ſtark eifenhaltige Barietät von Korund (Diamant 
fpath), melde wegen ihrer großen Härte ſich trefflich zum Schleifen der 
Metalle eignet, und in Dftindien, der Levante 2c. hauptſächlich vorkommt 
(echter, levantifcher oder venetianifher Schmirgel). Häufig 
ift das, was man in der tehnifhen Sprache Schmirgel nennt, ein inni— 
ged Gemenge von Eifenglanz (natürlihem Eifenoryd) mit Quarz; aud) 
werden Granat- und Zirfon-Sand, melde an manden Orten in Menge 
borfommen, unter dem Namen Schmirgel angewendet: alle diefe Surro= 
gate ftehen dem echten Schmirgel an Härte und demnadh an Gebrauchs— 
werth bedeutend nad). 

Der meifte Schmirgel hat eine bellbraune Farbe; zum Gebrauche wird er 
zerftoßen und gefhlämmt. Indem man nämlich das Pulver mit Waffer übers 
gießt und umrührt, fest das Waffer zuerft die gröbften Theile ab, während 
die feineren noch darin fchweben bleiben. Je Pfeiner die Schmirgeltheildhen 
find, defto fpäter fallen fie zu Boden: gieft man baher nad einer oder zwei 
Minuten das trübe Waffer (ohne den Bodenfag aufzurübren) in ein anderes 
Gefäß, fo ſetzt es bier nad neuer Ruhe einen Theil des Pulvers ab, hält 
aber einen andern Theil noch zurüd; wiederholt man das Abgießen auf diefe 
Art mehrmals, fo findet man in den verfchiedenen Gefäßen eben fo viele Sor: 
ten Schmirgel von ftufenweife zunehmender Feinheit, den gröbften im erften 
Gefäße, den feinten im legten. Man kann zwölf bis fünfzehn Abftufungen 
oder Sorten erhalten, wenn man etwa von zwei zu zwei Minuten bas Waffer 
abgießt. Der gefhlämmte Schmirgel (potee d’ &meri) wird getrodnet und in 
verfchloffenen Gefäßen, gefhüst vor Verunreinigung, aufbewahrt. Man bedient 
ſich deffelben vorzugsmweife zum Schleifen der härteren Metalle: des Stable, 
des Eifens, des Meffings und ber dem Letztern verwandten Mifchungen (Tom: 
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baf, Bronze, Argentan), aber auch auf barten Zinnlegirungen (Britannia: 
Metall, S. 43); er greift ſelbſt glasharten Stahl gut an. 

Die gewöhnlichſte Art, das Schleifen mit Schmirgel (in der Sprade 
der Werkftätten: das Schmirgeln, roder, grinding) zu verrichten, 
befteht darin, daß man etwas Schmirgel mit Del auf ein Schmirgel— 
holz (eine Schmirgelfeile, emery-stick) trägt, und Letzteres mit 
angemeffenem Drude über die Oberflähe des (im Scraubftode einges 
fpannten) Arbeitsftüdes ungefähr eben jo bin und ber bewegt, mie beim 
Feilen mit der Feile geſchieht. Die verſchiedene Geftalt und Größe der 
Arbeitsftücde erfordert ähnliche Verfchiedenheiten bei den Schmirgelhölzern; 
defhalb bat man Lebtere von zivei oder drei Zoll bis zu zwölf, ja adıt 
zehn Zoll Länge, lab, halbrund, dreiedig u. f. w., mie es eben jedes 
Mal der Zweck erfordert. Es ift nicht gleichgültig, aus welcher Holzart 
man diefe Werkzeuge macht: auf größeren Arbeitsjtüden von Eiſen ge= 
braudt man Eidyenholz, auf Meifing gewöhnlich Lindenholz; bei Fleinen 
und zarten Arbeiten, wo das Schmirgelboly oft nur ein ganz dünner und 
Purzer Splitter ift, damit man aud in die Fleinften Vertiefungen delan— 
gen kann, empfiehlt fih vorzüglid das Spindelbaumbol; durd Beinheit 
des Gefüges, verbunden mit einer ziemlihen Härte und Feftigfeit. Manch— 
mal bekleidet man die Schmirgelbölzer auf der Fläche, wo der Schmirgel 
aufgetragen wird, mit aufgeleimtem Leder oder Hutfilj, mas bejonders 
bei zarter Arbeit und beim Schleifen mit feinen Schmirgelforten zweck— 
mäßig ift, um foldhe Nike, melde die natürliche Naubigfeit des Holzes 
hervorbringen Fünnte, zu vermeiden. Die Uhrmacher tragen beim Schleis 
fen ihrer Fleinen Stahlarbeiten fehr gewöhnlid den Schmirgel auf ein 
eifernes oder (ungehärtetes) ftählernes Stäbchen auf, eine fo genannte 
Eifenfeile, wozu man redt qut alte fleine Feilen benugen kann, welche 
durd Ausglühen weich gemadt und auf den zu gebraudenden Flächen 
blanfgefeilt werden. Meiſt find indeffen diefe Werkzeuge nichts anders, 
ala etwa ſechs Zoll lange Stäbchen von gejchmiedetem Eifen oder Stahl, 
weldhe man an beiden Enden zu der Geftalt, welche der Gebrauch erfor: 
dert, ausfeilt. Diefe Geftalt ift, wie jene der Schmirgelhölzer, verſchie— 
den: fladhvieredig, balbrund, dreiedig, mejferähnlidh, u. f. w. Zu bemers 
fen ift, daß die Flächen, auf melde der mit Del angemadte Schmirgel 
aufgetragen wird, und welche demnad mit dem Arbeitsftüde in Berührung 
fommen, mit einer feinen Seile etwas ſchräg querüber abgefeilt werden, 
um durch den zarten Beilftrih den Schmirgeltheilhen Anhaltspunfte zu 
geben. Nicht felten bedienen fi die Uhrmacher aud des Glafes zum 
Schleifen oder Schmirgeln fäblerner Arbeiten. Es wird dann der Schmir— 
gel mit Del auf einen mattgefchliffenen Streifen dicken Spiegelglaſes von 
ſechs bis acht Zoll Länge, zwei bis drei Zoll Breite aufgetragen, und 
man überreibt das Arbeitsftüd mit dem Glafe, oder führt Erfteres auf 
Letzterem mit gehörigem Drude herum. Runde, auf der Drebbanf aus— 
gearbeitete Gegenftände werden auch auf der Drehbank gefhmirgelt, ine 
dem man, während fie im Umlaufe begriffen find, ein Schmirgelholz ans 
hält. Zylinder von einiger Länge fehleift man zwifhen zwei Schmirgel- 
bölzern, weldye mit bogenförmigen Ausſchnitten verfehen find, durch zwei 
Schrauben nad) Bedürfniß zufammengeklemmt werden, und eine Art Kluppe 
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(von entfernter Aehnlichkeit mit einer Schraubenfluppe) bilden: Schmir— 
gelfluppe. Um bei eintretender Abnugung nit das ganze Werkzeug 
befeitigen zu müjfen, legt man zwei hölzerne Baden in daffelbe, melde 
mit den Bogenausfchnitten verfehen find, und leicht erneuert werden. Statt 
des Holzes kann in dem eben angezeigten Sale auch Blei fehr zweckmä— 
Big zum Auftragen des Schmirgels dienen. Man gießt nämlid ein Stüd 
Blei über den zu fchleifenden Zhylinder, fo daß es deifen Krümmung fi 
anjchließt; und während man diefes Blei in dem nöthigen Maße mit Oel 
und Schmirgel verfieht, führt man es nicht zu fchnell längs des in Um— 
drehung begriffenen ZHlinders hin und ber. Statt eines gegoffenen Blei— 
ſtücks begnügt man fid öfters ein Stüd diden Bleiblehes (Walzbleies) 
anzumenden, welches nady der Krümmung des Zylinders gebogen und mit 
den Fingern angedrüdt wird; doch ift man in dieſem Falle weniger fidher, 
die genaue Nundung des gefchliffenen Arbeitsftüds völlig unverfehrt zu 
erhalten, daher das Berfahren nicht eben Empfehlung verdient. 

Auf das Schmirgelbolz wird öfters, um das ftets erneuerte Auftragen 
ofen Schmirgeld zu erfparen, ein Ueberzug von Ecmirgelpulver durch ein 
paffendes Klebmittel befeſtigt. Man rührt zu dieſem Behufe in Pochenden 
Tifchlerleim eine Portion Leinölfirniß ein, beftreicht mit diefem Gemifch dünn 
das glattgehobelte Holz; trägt nach dem Trodnen einen zweiten foldhen An: 
firih, welchem aber etwas Schmirgel beigemengt ift, auf; ftreut fogleich noch 
mehr Schmirgel durch ein Sieb darüber; fchüttelt den nicht angellebten Theil 
bes Pulvers ab, und läßt das Ganze nun volllommen troden werden. Mit 
fo zubereiteten Hölzern wird ohne Del gearbeitt. — Eine Shmirgel: 
kluppe für große Walzen ift am beiten auf folgende Weife zu Lonftruiren *). 
Auf den Wangen ber Drehban? werben, unter der eingefpannten Walze und 
parallel mit derfelben, zwei horizontale zylindrifche Leitftangen angebradt, auf 
welchen ein gußeifernes Geftell an zwei Handgriffen von zwei Arbeitern in ber 
Richtung der Walzenachſe bin: und bergezogen werden Pann. Jenes Geftell 
enthält ein hölzernes mit Blei gefuttertes Lager, deffen Bogenausichnitt faft 
die ganze untere Hälfte des Walzenumefreifes einfchließt, und welches burdh 
Nachſchrauben eines Keils erforderlich geboben wird. Während bie Walze in 
Umdrehung begriffen ift, wird biefe Schmirgelfluppe (deren Bleifutter man 
ftetig mit Schmirgel und Del verfieht) langfam in gerader Richtung bin und 
zurüd bewegt. 

Mit Hülfe der Drehbank wird aud dad Schmirgeln folder Gegen= 
fände fehr beſchleunigt und erleichtert, welche durch ihre Geftalt fi nicht 
dazu eignen, auf der Drehbank eingefpannt zu werden, Man bedient ſich 
nämlid) dann der fo genannten Schmirgelfdeibe (meule en bois). 
Hierunter verfteht man eine Freisrunde hölzerne (4 Zoll bis 2 Fuß und 
nod mehr im Durchmeffer haltende, Zoll bis 6 Zoll dide) Scheibe, 
welche mittelft einer, durdy ihren Mittelpunft gehenden, horizontalen Achſe 
in der Drehbank (oder in einem eigenen, drehbankfartigen Geftelle) in 
fhnellen Umlauf gefeßt wird. Nachdem der Umkreis der Scheibe mit 
Echmirgel und Del verfehen ift, hält man das Arbeitsftüd daran, und 
wendet daffelbe nah Erforderniß. Nicht felten bekleidet man die Umfläche 
mit didem Leder (Bederfheibe) oder mit einem aufgegoffenen, dann 
abgedrehten Ringe von Blei oder einer Mifhung aus 2 heilen Blei, 


*) Berliner Verhandlungen XV. (1836) ©. 251. 
Karmarſch Technologie I. 23 
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1 Tb. Zinn (Bleifheibe, Zinnfheibe); der Echmirgel bringt 
mitteljt diefer Leder- oder Metallunterlage einen feinern Schliff bervor 
als bei Anwendung unbefleideter Holzſcheiben. — Da das Schleifen auf 
der Stirn einer Scheibe nicht wohl geeignet ift, eine recht ebene Fläche 
auf den Arbeitsftüden bervorzubringen; fo bedient man ſich in Bällen, 
wo es hierauf mwefentlid anfommt — aber audy überhaupt zum Schleifen 
Eleinerer Gegenftinde — einer Vorrichtung, bei weldyer die ebene Fläche 
der Scheibe deren wirkſamer Theil ift. Bei den Uhrmachern ift eine ſolche 
Schleifmafdine (lapidaire) vorzüglih im Gebrauch'). Man führt 
diefelbe in fehr verjdiedener Größe aus, monad der Durchmeſſer der 
Scheiben 3 bis 12 Zoll beträgt. Zu einer Maſchine gehören mehrere 
Scheiben, theild von verfciedener Größe, theild von verfhiedenem Mate— 
riale (Holz, Blei, Eiſen ꝛc.). Iede ift im Mittelpunfte der einen Fläche 
mit einem eifernen, rechtwinkelig aufgefeßten Stiele verfehen, der als Um— 
drehungsadjfe dient. Man ſteckt nämlich diefen Stiel in eine vertikale, 
hohle eiferne Spindel, melde durch Nolle und Schnurrad mittelft einer 
Kurbel in ſchnellen Umlauf verfeßt wird. Die obere, horizontale Fläche 
der Scheibe wird mit Del und Schmirgel verfehen, und man bält auf 
derfelben die Arbeitsftüde entweder aus freier Hand oder mit Hülfe eines 
Korkes an. Für gewiffe Zwecke find wohl aud eigene Neben-Vorrichtun— 
gen angebradt, um die Arbeitsjtüde zu befeftigen und in beftunmter Lage 
gegen die Scheibe theild unbeweglich zu halten, theils nad Erforderniß zu 
drehen. — Große horizontale Schmirgelfheiben von Holz oder Blei (Letz— 
tered auf einer Unterlage von Gußeifen**) werden oft durch Dampffraft 
getrieben; dabei kann eine Scheibe von 2"/, bis 3 Fuß Durdmeffer 300 
Umläufe in der Minute mahen, und man wählt nad Bedürfniß zum 
augenblidlicen Gebraud eine Stelle mehr oder weniger weit vom Mit: 
telpunfte, je naddem eine größere oder geringere Geſchwindigkeit zweck— 
mäßig iſt. 

a ganz bölzernen, fo wie auf zinn= oder bleibefleideten Scheiben wird 
oft der Schmirgel feucht aufgetragen, eingerieben und dann das Edhleifen 
troden fo lange vorgenommen, als die Schärfe des in der Oberfläche feſt— 
figenden Schmirgeld anbält. Eben fo fchleift man troden auf bölzernen Schei— 
ben, welche mit’ aufgeleimtem Schmirgelpulver in der Art bekleidet find, wie 
rüdfihtlih der Schmirgelhölzer (S. 433) angegeben ift. 

Nach einer eigentbümlichen Methode fann man ebene Flächen, 3. B. Me: 
tallfpiegel, in ber Drehbank fehr vollkommen fdyleifen ***). in der Drebbanf: 
fpindel wird ber Spiegel eingefpannt. Die Echleiffheibe fit an einer zur 
Spindel parallelen Achſe, welche in Lagern befonderer Doden ſich drehen kann, 
aber die Drehung nur vermittelft der Reibung des Spiegeld an der mit ibm 
in Berührung ftehenden Fläche der Schleiffcheibe empfängt. Dieſe Fläche ift 
bergejtalt vertieft ausgedrebt, daß nur ein Ring in der Nähe ihres Umkreiſes 
ben Spiegel berührt. UWebrigens bilden der Spiegel und die Scheibe durch die 
Etellung ibrer Achfen zwei erzentrifche Kreife, worauf weſentlich der Grfolg 
gegründet ift. 

) Werfzeugfammlung, S. 149. 5 ⸗ 

) Polytechn. Mittheilungen, III. 176. . 


*) Berliner Verhandlungen, XVII. (1838) &. 170. — Polytechn. Central» 
blatt, 1839, Bd. 1, &. 373. 
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Die großartigfte Anwendung einer den Schmirgelfcheiben im Prinzipe ähn— 
lihen Borrihtung kommt vor bei der Burichtung der bart gegoffenen eifernen 
Walzen (S. 98). Da biefe, um völlig rund und glatt zu werden, nur mit 
vielem Aufwande an Zeit und Werkzeugen in der Drebban? abgedreht werben 
fünnen, fo unterläßt man öfters das Abdrehen berfelben ganz, und fchleift 
(ſchmirgelt) fie ftatt defien. Man fängt die Arbeit mit einer Mafchine an, in 
welcyer die horizontal eingelegte Walze fih um ihre Achfe dreht, eben fo wie 
eine daneben angebradte, etwa 3 Fuß im Durchmeffer große, 6 Boll breite 
hölzerne Scheibe, deren Welle parallel zur Walzenachſe ift. Während die Walze 
und die Scheibe nad entgegengefegten Richtungen und in Berührung mit 
einander fih umdrehen, fällt aus einem über und zwifchen ihnen befindlichen 
bölzernen Trichter (nad) Art eines Müblrumpfes) das Schmirgelmaterial auf 
die Berübrungsftelle, wird zwiſchen Walze und Scheibe hineingezogen und 
fanmelt fi unten wieder auf einen Haufen. Die Scheibe gebt langfam längs 
der Walze fort, und entfprechend rüdt ein Arbeiter ben Trichter nad. Zuerſt 
nimmt man als Schmirgelmaterial edige Suarzftüdchen wie eine Erbſe oder 
Bobne groß, und zwar troden. Stufenweife folgen dann Pleinere und Pleinere 
Steinhen, dann Sand in mehreren Graden ber Feinheit. Das Glattfhmirgeln 
gefchiebt in einer Mafchine anderer Art, wo die Walze in ein aus zwei eifer: 
nen Stündern gebaute Geftell gelegt, umgedreht. und durch Stellfhrauben all= 
mälig berabgedrüdt wird, während der Mechanismus ein rinnenartig fonfaves, 
mit Schmirgel und Del verfebenes Kupferftük unter der Walze, in Berührung 
mit berjelben, bin und ber zieht. 


Bei den bisher angegebenen Berfahrungsarten und Hülfsmitteln ift 
borausgefeßt, daß die zu fchleifende Metallflähe entweder eben oder we— 
nigftens von einer fo einfachen Geftalt fei, daß alle ihre Theile leicht zu— 
gänglid find. Bei Arbeitsftüden, deren Oberflähe eine Abwechslung von 
vielen und ziemlich Fleinen Erhöhungen und Vertiefungen darbietet, fucht 
man theils das Schmirgeln ganz zu umgehen, theils bedient man fid, 
um es zu berrichten, einer fteifen Bürfte, auf die man den mit Del ans 
gemachten Schmirgel aufgetragen hat, weil die Borften leicht in die Ver— 
tiefungen eindringen. Die Arbeit wird befchleunigt, wern man die Bor— 
ften auf dem Umkreiſe einer hölzernen Scheibe einfeßt, und ſich diefer 
Bürftenfheibe wie einer gewöhnliden Schmirgelfcheibe bedient. 


Ein nit feltener Fall ift ed, daß man zwei Metallftüde auf einan— 
der abfchleift: entweder weil fih dadurd eine günftige Gelegenheit dar— 
bietet, die beiderfeitigen Flächen recht vollfommen zu bearbeiten; oder meil 
die beiden Stüde genau zufammenpaffen müffen, was auf feine andere 
Weiſe eben fo vollfommen zu erreihen if. Ein Beifpiel der erjten Art 
ift das Schmirgeln großer Platten, deren völlige Ebene man am fidherften 
dadurd erlangt, daß man zwei foldye Platten auf einander, mit dazwi— 
fchen gegebenem Del und Schmirgel, bearbeitet. Eine der Platten (wenn 
fie ungleih groß find, die größere) wird auf einem Tiſche horizontal feſt— 
gelegt; die zweite legt man darauf, und führt fie mit den Händen, unter 
angemeffenem Drude, nad allen Richtungen darüber her. — Das genaue 
Zufammenpaffen zweier Arbeit8=Beftandtheile durh Schmirgeln wird auf 
ähnliche Weife erreiht; man nennt es, je nad) der berſchiedenen Geftalt 
der Stüde, Cinfhmirgeln, Auffhmirgeln, überhaupt: Zuſam— 
menfhmirgeln So wird ein Hahn in die Ponifche Höhlung, worin 
er ſich bewegen foll, eingefhmirgelt; d. b. man verfiebt ihn mit etwas 
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Oel und Schmirgel, ftedt ihn ein, und dreht ihm fo lange bin und ber, 
bis — nah ödfterer Erneuerung des Schmirgels — feine Fläche und 
die Fläche der Höhlung ſich dergeftalt nad) einander geformt baben, daß 
der geforderte dichte Schluß verbunden mit der nöthigen Leichtbeweglichkeit 
erreicht if. Auf ähnliche Weife wird eine metallene Scheibe auf den 
Hand einer Deffnung aufgefhmirgelt, welche fie luftdicht verſchließen joll; 
Kegelventile maht man durd Einfchmirgeln genau fehließend u. ſ. m. 
Vergl. auch das S. 341 angeführte Beifpiel. 

Beim Schmirgeln im Allgemeinen ift darauf zu fehen: 1) daß fo 
oft als nöthig neuer Schmirgel und neues Del zugegeben werde; 2) daß 
der Schmirgel möglichſt gleihförmig auf der zu jchleifenden Fläche ver- 
theilt bleibe, und nicht etwa fih auf Einem Punkte zufammenbäufe, wo— 
durch die Arbeit unvollfommen und ungleihmäßig von Statten gehen 
würde; 3) daß, bei ſucceſſiber Anwendung verfchiedener Schmirgelforten, 
man jeded Mal alle rüdftändigen Theile der gröbern Sorte auf das 
Sorgfamfte durd Abwifchen entferne, bevor man die Arbeit mit einer 
feinern Sorte fortfeßt. Ohne diefe Vorfiht würde alle Mühe nicht bins 
reihend fein, um eine reine, bon tieferen Ritzen freie Fläche zu erzeugen; 
denn fhon ein einziges grobes Körnden unter einer Menge feinen Schmir— 
geld macht fi) dadurd) bemerklich, daß es ſolche Nike hervorbringt; 4) daß 
man ohne zu große Sprünge bon den gröberen Schmirgelforten zu den 
feineren fortjcyreite, und lieber um einige Zwifchenforten mehr anwende; 
man gewinnt dadurd an Zeit und an Schönheit der Arbeit, weil zu 
feiner Schmirgel die NRaubigfeiten, melde eine bvorausgegangene grobe 
Sorte zurüdgelaffen hat, nur höchſt langſam und nicht leicht volftändig 
wegnimmt; 5) daß man nicht eher zur Anwendung einer feinern Sorte 
Schmirgel übergebe, als bis durch die gegenwärtige ganz gleihmäßig und 
bollfommen derjenige Grad von Glätte erzeugt ift, welchen fie herborbrin— 
gen kann. Bon der Naubigkeit, melde die zunächſt vorher angemwendete 
gröbere Sorte hinterlaffen hatte, darf Feine Spur mehr zu bemerfen fein; 
denn alfe groben Nige, die nicht frühzeitig weggeſchafft werden, vergehen 
nachher durch die mühfamfte Arbeit mit feinem Schmirgel nit, treten 
bielmehr deito ftörender hervor, je feiner die Glätte der Fläche, im Gans 
jen genommen, wird. Aus gleihem Grunde müffen, beim Beginnen des 
Schleifens, durd den gröbften Schmirgel alle Feilſtriche gänzlih vertilgt 
werden, da der feinere fie niemals mehr zu zerftören bermay. 

Auf Schmirgeliceiben kann man mit einer einzigen Sorte Schmirgel das 
Schleifen bis zue feinften Glätte nad folgender Weife durchführen. Es wird 
auf eine Zinn: oder Bleifcheibe (S. 434) ziemlich grober Schmirgel mit Oel 
aufgetragen und hiermit eine Anzahl Arbeitsftüde, 3. B. Meffer, der Reihe 
nach bearbeitet, wodurd die Schmirgelkörnchen fi in gewiſſem Grabe ab: 
ftumpfen und verfleinern. Dann nimmt man die Stüde in der nämlichen 
Meihefolge zum zweiten Male vor; eben fo zum dritten Male, u. f. w. — 
fletö ohne neuen Schmirgel zuzuthun. Jedes Stüd kommt durch diefes Wer: 
fahren fueceffive mit ftufenweife verfeinertem Echmirgel zufammen, was eben 
ben Erfolg bat, als ob man verfchiebene eigens bereitete Schmirgelforten ans 
gewendet hätte. ® 

Eine eigenthümliche Anmwendungsart des Schmirgels ift die auf Pa— 
pier oder Kattun, ohne Dec. Man verfteht unter Schmirgelpapier 


Schleifen (Schmirgelpapier). 437 


(papier a l'émeri, papier d’&meri, papier &merise, emery-paper) 
ftarfes Schreibpapier, welches auf einer Seite dit und gleihmäßia, aber 
in einer bödhft dünnen Lage, mit feſt daran baftendem Scmirgelpulver 
bededt ift. Am es zu berfertigen, beftreiht man das Papier mit heißem 
Leimwaſſer, fiebt den geſchlämmten und fein zerriebenen Schmirgel darauf, 
drückt ihn allenfalld durdy eine darüber gerollte hölzerne Walze ein, ſchüt— 
telt den nicht angeflebten Ueberſchuß deffelben ab, läßt trodnen, gibt einen 
neuen Anftrid von Leimwaſſer, trodnet wieder und preßt. Bei großer 
Beinheit des Schmirgels hält diefer feiter, wenn man ihm mit Zeimmaffer 
zu einem Brei anmengt und mittelft des Pinfels dünn auf das Papier 
ftreiht. Das ſchönſte und braudbarfte Schmirgelpapier ift das Parifer, 
welches in viele Abftufungen, nad der Beinheit des darauf befindlichen 
Schmirgels, fortirt ift, Man gebraudt das Schmirgelpapier troden, vor= 
züglih zum Schleifen von Meffing und Argentanz auf Stahl und Eifen 
wird es faft nur angewendet, um Noftfleden auszutilgen, daher es aud 
wohl unter dem Namen Roftpapier vorfommt. Statt diefes Papier 
aus freier Hand zu gebrauden, beflebt man damit, zu großer Bequem 
lichkeit, die Dberfläche verfchiedentlich geformter Hölzer, die man dann nad) 
Art gemwöhnlider Schmirgelhölzer handhabt. Auf ſolchen Hölzern Fann 
man das Papier am zwedmäßigften mittelft eines MWadsanftriches befe— 
ftigen, weil es fid dann leiht wieder abnehmen und durdy neues erfeßen 
läßt wenn es abgenugt if. — Schmirgelfattun (Schmirgel— 
zeug) ift leichter Kattun, auf gleihe Weife wie das Papier mit Schmir— 
gel überkleidet; er bat gegen das Papier den Vorzug, daß er beim Ges 
brauch nicht fo leicht zerreißt oder Brüche befommt. Wlan zieht zu deifen 
Bereitung den Kattun auf Nahmen, beftreiht ihn mit dünnem Leim, 
worunter etwas Weizenmehl gekocht iftz ſpannt ibm wieder ſtraff an (da 
er durch den Anftrich fi dehnt); flreicht nad) dem Trodnen etwas ſtär— 
feren Leim auf und überfiebt diefen mit Schmirgelpulver; ſchüttelt und 
bürftet nad abermaligem Trocknen das lofe Pulver ab; wiederholt end— 
ih den Leimanftrih, das Auffieben des Schmirgels, das Trodnen und 
Abbürften. 

Zur Darftelung des Schmirgelpapiers wird in Paris eine Mafchine *) 
angewendet, welche alle Arbeiten (Leimanftrih, Beftreuen, Abfchütteln, Zer— 
fhneiden in Bogen) felbftthätig verrichtet, fo daß nur das Trocknen in einer 
gebeigten Kammer übrig bleibt. — Unechtes (viel weniger gutes) Schmirgel: 
papier wird mit gepulverten Eifenfchladen oder Hammerſchlag bargeftellt. Dem 
Schmirgelpapier verwandt find fernerdas Glaspapier (papier verré, papier 
de verre, glass-paper) und das Sandpapier (sand-paper), welche Beide 
aber mehr zum Glattfdyleifen der Holzarbeiten von Xifchlern angewendet wer: 
den, Grfteres enthält ftatt des Echmirgels zerftoßenes Glas, Legteres feinen 
fharfen Quarzfand oder ein Gemenge von foldhem mit Glaspulver. 

Außer dem Schmirgel werden, wiewohl in beſchränkterem Maße, zum 
Schleifen angewendet: 


2) Hammerſchlag (Eifenbammerfhlag, ©. 10). Man nimmt 
die beim Schmieden des Eifens abfpringenden Schuppen und zerjlößt fie 


— — — 


*) Bulletin d’Enconragement, XIV. (1846) p. 172. — Yolytehn. Jour- 
nal, Bb. 102, ©. 8. 
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zu Pulver ,- oder fammelt — um diefe Mühe zu fparen — gleich den 
Theil des Hammerfchlags, welcher fid) unter dem Fuße des Ambofes ſchon 
in ziemlid) feiner Pulvergeftalt findet. Nur zum Schleifen ordinärer Ei— 
fenwaaren wird bon den Scloffern der Hammerſchlag (auf Holz und 
mit Del) ftatt de8 Schmirgeld angewendet. Zu den regelmäßigen Ver— 
fahrungsarten guter Arbeiter gehört diefe öfonomifdhe Gewohnheit nicht. 

3) Der levantifhe Delftein (S.429), den man zu Pulver zer= 
ftößt, allenfalls auch noch durch Schlämmen, wie den Schmirgel (S. 431) 
verfeinert und in mehrere Sorten abtheilt. So zubereitet, führt er an 
manden Orten den Namen Delftein= Schmirgel. Geine Anwen— 
„dung beſchränkt fih (da er theurer ift als Schmirgel) auf dad Schleifen 
feiner ftählerner Arbeiten bei Uhrmachern u. f. w. Man bedient fidh def- 
felben mit Del, und zwar — wie in ähnlichen Fällen des Schmirgels — 
auf Eifenftäbhen, auf Holz, auf Spiegelglas oder auf den Scheiben des 
Zapidärs (S. 434). 

4) Bimsftein (S. 429), im gepulverten und gefchlämmten Zus 

ftande, ift ein gutes Schleifmittel für Metalle von mäßiger Härte, alfo: 
Meifing, Argentan, Kupfer, Silber, Zink. Man gebraudt ihn theils mit 
Maffer theild mit Del, und trägt ibn gewöbnlih auf Holz auf. 
— Zum Ginfchleifen meffingener Hähne (S. 435) u. dgl. ift der Bimsftein 
dem Schmirgel vorzuziehen; von Letzterem ſetzen fih faft immer feine Theil— 
chen in den Poren des Gußmeſſings feit, und die Folge davon ift, daß die zu: 
fammengefchliffenen Flächen immer raub bleiben und bei der Bewegung auf 
einander fi) gegenfeitig abnugen. Beim Bimsftein bemerft man diefe Er: 
fheinung nicht, und eben fo wenig bei gefiebtem Kormfande oder feinem Lehm, 
welche Beide man öfters (mit Waffer) zu dem angegebenen Zwecke benutzt. 

5) Feuerftein, glübend in Waſſer abgelöfht (wodurch er zer— 
bredjlicher wird), zu Pulver geftoßen und gefiebt oder gefhlämmt, gibt 
ein gutes Schleifpulver, befonderd auf Meffing und Eifen. Feuerfteins 
papier wird mittelft diefes Pulver nad Art des Schmirgelpapiers (S. 
436) bereitet sind gleich dem Legtern angewendet. 


VI. Poliren. 


Die Hervorbringung der höchſten Glätte und des davon abhängigen 
Glanzes, — welder der Zweck des Polirens ift — kann auf zweierlei Weife 
erreicht Werden: entiveder durch Wegnahme der feinen Unebenheiten, 
welche nody auf der Metallflähe vorhanden find; oder durd Nieder— 
drüden derjelben. Im erften Balle ift das Poliren eigentlih eine Fort: 
feßung des Scleifens, wird wie diefes mit feinen pulverförmigen Sub: 
ftanzen verrichtet, und heißt auch mohl (3. B. in der Kunftipradhe der 
Goldarbeiter) recht bezeichnend da8 Glanzſchleifen. Im zweiten Falle 
befteht die Verrihtung wefentlih darin, daß man die Oberfläche der Ar— 
beitsftüdfe mit einem fehr glatten und harten Werkzeuge (gewöhnlich einem 
fo genannten Polirftahle) ſtark reibt, bis alle Rauhigkeit verfchwunden 
und der Glanz zum Vorſcheine gekommen: ift. 

Gine eigentbümliche, von beiden angeführten verfchiedene Methode, Kleine 
Metallarbeiten blank und glänzend zu machen, verdient im Borbeigeben an: 
geführt zu werden. Beide Wirfungen, nämlich das Niederdrüden und das 
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Abjchleifen oder Abreiben ber Raubigkeiten Fommen bier meift vereint vor. Es 
bejtebt das Berfabhren darin, eine Menge Pleiner Arbeitsftüde (zuweilen mit 
Sand oder einem andern Schleif- oder Polirpulver) in cine liegende Tonne, 
Scheuertonne, einzufüllen, und Letztere fo lange um ihre Achſe zu dreben, 
bis die Stüde fi glattgerieben baben. 

A) Poliren mit WPolirpulvern, oder Glanzfdleifen 
(polir, polissage, polishing). — Im Wefentlihen ftimmt daffelbe gänz— 
lid mit dem Schleifen durd pulverförmige Körper (S. 431) überein; 
nur daß es mit feineren und zarteren Pulvern vorgenommen wird, die 
man Übrigens ebenfalls mit Baumöl (in einigen Fällen mit Branntwein 
oder Weingeift) anmacht, und auf Werkzeuge von verfchiedener Subftanz 
aufträgt. Oft werden mehrere Polirmittel nad einander angewendet, von 
denen jedes folgende die vorhergehenden an Feinheit und Zartheit über: 
treffen muß. Die größte Sorgfalt muß darüber waden, daß nit fcharfe 
oder grobe Körnchen, melde Nige verurfahen Fünnten, unter die Polir- 
pulver geratben; Letztere müffen deshalb gut gefhlämmt und reinlid aufs 
bewahrt werden. 

Niemals kann durch das Poliren cin fchöner und makelloſer Glanz ber: 
vorgebracdht werden, wenn nicht die Arbeitsftüde durch das Schleifen gebörig 
vorbereitet, d. b. ganz frei von Rigen und mit fehr feinmatter Oberfläche dar: 
geitellt fmd. Auf das Verfahren beim Poliren find übrigens — mit Berück— 
fihtigung der verichiedenen Umftände — alle Bemerkungen anwendbar, welche 
(S. 436) in Beireff des Schmirgelns gemacht wurden. Eine ausge: 
zeichnete Politur ift jederzeit nur das Nefultat fehr großer Geduld und forg: 
tältiger Bemühung. Den vollfommenften Glanz nehmen die bärtejten, gleich: 
förmigften und dichteften Metalle an, wohin vor Allen der gebärtere Gußitabl 
zu rechnen iſt. Eben weil die Härtung dem Poliren fo günftig ift, pflegt man 
Fleine Etablfachen, welde aus keinem Grunde der Härte bedürften, aber fchöne 
Politur empfangen follen, zu härten; und aus Schmiedeifen verfertigte Gegen: 
ftände werben eingefegt und gebärtet, wenn man fie nachher poliren will (S. 29). 

Am gewöhnlichften werden die Polirpulver beim Gebraucde auf Holz, 
Leder oder Filz aufgetragen. Des Holzes (Lindenhof oder Weidenholz) 
bedient man fih in Geftalt gerader Stäbchen nad Art der Schmirgel— 
hölzer (S. 432); bei Heinen Arbeiten kann man oft nur mit fehr dün— 
nen Holzſpänchen in alle vorhandenen Winkel und Vertiefungen gelangen; 
hölzerne Scheiben (Polirfcheibe, polissoire) werden mandmal anges 
wendet, doch meiftentheils mit Leder oder Hutfilz überzogen. Auch die 
geraden Polirhölzer befteidvet man febr bäufig mit weichen Leder (Keder— 
feile, cabron) oder Filz, welche Stoffe firaff ausgefpannt darauf feſt— 
geleimt werden; felten gebraucht man Leder und Bilz ohne Holz frei in 
der Hand. Im einzelnen Bällen dienen die Fingerfpiken oder die Haut 
des bloßen Armes zum Auftragen des Polirmittels: diefes Verfahren ift 
namentlih beim Poliren der goldenen und filbernen Uhrgehäuſe Gebrauch, 
wo oft zur Vorbereitung die Haut durch Abreiben mit Bimsftein zart 
und weich gemacht werden muß. Gegenftände mit verzierter Oberfläche 
laffen fih meift auf Feine andere Weife poliren, als mit einer Pleinen 
etwas fteifen Bürfte, dur deren Hülfe man dem Polirpulver in alle 
Mertiefungen Eingang verſchafft. Als Mittel, in ſehr feine Spalten oder 
Eden zu gelangen, benußt man einen eins oder mehrfachen Zwirnfaden, 
welcher mit dem Polirmittel verfehen und durch Hin- und Herzicehen in 
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Wirkung gefeßt wird. Beim Poliren der feinen Uhrmacher-Arbeiten die— 
nen zum Auftragen der Polirmittel fehr oft Stüde von Spiegelglas, fo 
wie nlattgefeilte und abgeſchliffene Stäbchen von Eifen (veryl, ©. 432), 
von Glodenmetall (fo genannte Metallfeilen) und von einer Mi— 
[hung aus Zinf und Zinn (Zinffeilen). Endlih wird aud der La— 
pidär (S. 434) zum Poliren gebraudht, zu welchem Ende man diefe 
Maſchine mit Scheiben aus Kupfer, Meffing, Glodenmetall, Zinn, Zink 
(rein oder mit dem adten Theile Kupfer verfegt), Spiegelglas und filz- 
oder lederbefleidetem Holze verfieht. 

Die gebräudlichen Polirpulver find folgende: 

1) Kalk, nämlid gebrannter und ungelöfdhter, fo genannter [es 
bendiger Kalf (chaux vive, quick-lime), wovon aber nur ganz 
weiße, gut ausgebrannte, von Sand u. dgl. freie Sorten zum Poliren 
braudbar find. In allen diefen Beziehungen zeichnet fi der Wiener- 
Kalk aus, welcher deshalb durd ganz Deutſchland verfandt und fehr ge- 
fhägt wird, Der Kalk behält feine Brauchbarkeit nur fo lange, als er 
ganz ätzend ift, und weder Waſſer noch Kohlenfäure aus der Zuft ange- 
zogen bat; man muß ihn daher frifh gebrannt in luftdicht verftopfte 
Gläſer einfließen, und ftets fo viel mie möglich vor dem Zutritte der 
Luft bewahren. Zum Gebraud wird nur fo viel Kalt, ald man in kur— 
zer Zeit zu berbrauchen gedenkt, zu Pulver zerdrüdt oder in einer Fleinen 
Hteibjchale ſchnell zerrieben, und mit Del, Branntwein oder Weingeift an— 
gemadt. Mit Del gebraudt man ihn zum Poliren von Meffing, mit 
Branntwein oder Weingeift auf Stahl und Eifen; man trägt ihn auf 
Holz oder Leder, beim Poliren feiner und Fleiner Stahlarbeiten auf Spie- 
gelglas. Der Kalk greift, felbit auf gehärtetem Stahle, ftarf an, und 
vollendet in Purzer Zeit die Politur, weßhalb er bei manden Arbeitern 
vorzüglich beliebt ift: allein die mit Kalk erzeugte Politur des Stable 
entbehrt jenes ſchwärzlichen Scheines, welder als ein Zeichen des feinften 
Glanzes angefehen und fehr gefhägt wird; und das Meffing erhält durd 
Poliren mit Kalk eine nicht gefällige bleihgelbe Barbe, wahrſcheinlich meil 
fi feine Kalktheilhen in den Poren des Meffings feſtſetzen. 

Wenn die Flaſchen, in welchen man Polirfalt längere Zeit aufbewahrt, 
nicht völlig Fuftdicht zugepicht find und aus dünnem Glafe beftehen, fo werden 
fie — oft erft nad) Jahren — durch die Ausdehnung bed Kalks, bei beffen 
oe Verbindung mit Koblenfäure und Wafler aus der Atmofphäre, zer: 
prengt. 

2) Polirroth, Nouge, Crocus, Englifh Roth (rouge, 
rouge à polir, rouge d’Angleterre, jeweller's red, crocus). Dieje 
verfchiedenen Namen begeihnen das rothe Eifenorhd, welches ein ſehr vor= 
zügliches Polirmittel für faft alle Metalle abgibt, zu diefem Zwecke auf 
verſchiedene Weiſe Fünftlih bereitet und durch Schlämmen als feinftes 
Pulber dargeftellt wird. 

Bei der Fabrikation bed rauchenden oder Norbhäufer Bitriol-Dels bleibt 
von dem ber Deftillation unterworfenen Gifenvitriol ein rothbbraunes Yulver 
zurüd, welches gewöhnlihd Kolfothar oder Gaput mortuum (colcothar, 
colcothar) genannt wird, und Eiſenoxyd if. Dod hängt demfelben etwas 
Schwefelſäure an, welche burd Kochen mit ſchwacher Pottafhen-Auflöfung ent: 
fernt wird, worauf man das Pulver gehörig mit Waſſer auswäfcht und fhlämmt. 
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Unter den verjchiedenen Berfahrungsarten, durch welche das Polirroth eigens 
bereitet werden kann, bürften folgende am meiften Empfeblung verdienen: 
a) Man übergießt reine Eifenfeilfpäne in einer flachen irdenen Schale mit un: 
gefähr der Hälfte ihres Gewichtes Waffer, und läßt fie längere Zeit, unter öf: 
terem Umrübren, der Luft ausgeſetzt. Wenn das Gemenge zu einem trodenen 
Klumpen erbärtet ift, wird diefer zu Pulver geftoßen, Letzteres gefiebt und durch 
Shlämmen von groben Theilen fo wie von unveränderten Feilfpänen befreit. 
Das gefhlämmte und wieder getrodnete zarte Pulver befigt eine dunfelbraune 
Farbe; es wird in einem befiifchen Ziegel fchnell geglübt, und auf eine eiferne 
Platte zur Abkühlung ausgefchüttet. Nach diefer Behandlung erfcheint e8 mehr 
ober weniger dunkel violett und ift fogleich zum Gebrauch geeignet. — b) Man 
erbigt käuflichen Gifenvitriol in einer eifernen Pfanne zum Schmelzen, und 
läßt ihn unter beftändigem Umrühren fo lange auf dem Feuer, bis er ganz 
troden wird und-in ein gelblichweißes Pulver zerfällt. Diefes wird zerrieben, 
gefiebt, und fodann in einem bededten heſſiſchen Schmelztiegel gegen anderthalb 
Stunden, überhaupt fo lange geglübt, bis beim Abnehmen des Dedels Peine 
Dämpfe mehr auffteigen. Nach dem Erkalten erfcheint die Maffe als ein fchön 
rothes, wenig oder gar nicht zufammengebadenes Pulver, welches man im Mör— 
"fer feinreibt, mit Waffer ein Mal auskocht, endlih auf die befannte Weife 
(S. 431) fhlämmt. — ce) Ein inniges, fein gepulvertes Gemenge von 16 Thei— 
len meißfalzinirtem (d. h. nad vorftehender Anweifung gefhmolzenem und 
wieder troden gewordenem) Gifenvitriol, 16 Theilen guter trodener Pottafche 
und 1 Theile Salpeter wird in einem bebedten beffifhen Ziegel ungefähr eine 
Stunde lang der Rothglühhige ausgefekt; nach dem Grfalten (wo es in einen 
Klumpen zufammengebaden ift) gepulvert, naß zerrieben, mit heißem Waffer 
ein Paar Mal ausgewafhen; dann gefhlämmt und getrodnet. Das feine 
geihlämmte Pulver zeigt eine Paffeebraune Farbe, und kann fchon im diefem 
Zuftande zum Poliren gebraucht werden; wenn man es aber noch ein Mal in 
einem ganz damit angefüllten, gut bededten Tiegel einer furzen, raſch ange: 
bradıten und ziemlich ftarfen Glübhige ausfegt, fo erlangt es die ım Handel 
beliebte violette Farbe und greift (mamentlid beim Poliren bes gehärteten Stab: 
les) beffer an. — d) Gleiche Theile weißfalzinirter Eifenvitriol (f. oben) und 
Kochſalz werden fein zerrieben, gefiebt und innig mit einander vermengt. Man 
gibt das Gemenye in einen beffifchen Schmelstiegel, der (megen des Aufblähens 
in der Hiße) nur zu zwei Drittel davon voll fein darf, und läßt denjelben, 
bebedt, eine Stunde lang jtarf rotbglüben. Nach dem Erkalten wäſcht man 
den Inhalt des Ziegels mit fochendem Waſſer heraus. Aus dem Waſſer ſetzt 
ſich fchnell das Eifenoryd in Geftalt äuferft zarter, röthlidhgrauer, metallglän: 
zender Schüppchen ab, welche man noch mehrmals mit heißem Waffer aus: 
wäfcht und endlich trodnet. 

Das Polirroth hat im Allgemeinen, wie der Name anzeigt, eine rothe 
Barbe; aber diefe geht aus dem hellen, fat ziegelartigen Roth durch eine 
Menge von Abftufungen ins Braunrothe, Rothbraune und Dunfelviolette 
über. Die Urſache diefer Barbenverfchiedenheit Tiegt hauptfählih in dem 
bei der Bereitung angemwendeten Hißegrade; denn je höher diefer getvefen 
ift, defto dunkler erfcheint das Produkt. Die dunklere Barbe ift ein ſiche— 
red Kennzeihen bon größerer Härte der Pulvertheilhen; aus diefem Grunde 
taugt da8 braune und violette Rouge am beften zum Poliren des Stahls 
(Stabl-Rouge), das hellrothe mehr für die weicheren Metalle, nament= 
ih Gold und Silber (Gold-NRouge). Auf Stahl bringt dad Polir- 
roth die auögezeihnetfte Politur hervor, welche fi durdy einen eigenthüm— 
lichen, grauſchwarzen Schimmer farafterifirt; man gebraudt es mit Del 
oder Weingeift auf Lederfeilen oder belederten Scheiben, bei Heinen Arbei= 
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ten auf Eiſen-, Metalle und Zinkfeilen, auf Weiden= oder Lindenbol;, 
auf Spiegelglas, auf den verfdiedenen Scheiben des Lapidärs. Meffing 
erhält durch Polirroth (mit Del oder mit Weingeift auf Leder gebraudt) 
den höchſten Glanz, deffen es fähig ift, und zugleich eine angenehme hoch— 
gelbe Farbe, in welcher legtern Beziehung ſich die Wirkung des Polirroths 
auffallend güinftig bon der des Kalfs unterfcheidet. Beim Poliren von 
Gold und Eilber bedient man fidy des Polirroths immer mit Branntwein 
oder Weingeifl, und zwar auf Weidenholz, Zwirn, Leder, Filz, nötbigen 
Balls auf einer nicht zu fteifen Bürſte. 

Statt des künſtlich bereiteten Gifenorydes kann das natürliche, welches 
bald mebr bald weniger rein (im legtern Falle namentlih mit Thon gemifcht) 
vorfommt, als Polirmittel angewendet werden, wenn e8 fi um Wohlfeilheit 
und nicht fo fehr um feine Arbeit handelt, Feingepulverter Blutftein, fer 
ner Rothſtein (tboniger Rotheifenftein) und felbft manche Arten von Oder 
(im gebrannten Zuftande) gehören bierber. 

3) Zinnaſche (S. 41). Gehörig gefhlämmt bietet dieſelbe ein 
trefflihes Polirmittel für Stahlarbeiten dar. Mean bedient fi ibrer. 
mit Del auf weichem Holz oder auf der Lederfeile, aud auf den Schei— 
ben des Lapidärs. 

4) Tripel (tripoli, Zripoli). Unter diefem Namen werden ver— 
ſchiedenartige Mineralien zum Poliren angewendet. Zuweilen ift der Tri— 
pel nichts ald don der Natur felbft zerfleinerter, durh MWafferfiröme fort- 
geführter und gefchlämmter Bimsftein; in anderen Fällen befteht derfelbe 
aus den leberreften von Thonfdiefern, melde durch entzündete Stein— 
oder Braunkohlen-Lager Falzinirt worden find, oder aus Maffen mifroffo- 
piſch-kleiner Schalthier-Gehäufe; mande feine und ſtark Fiefelhaltige Thon 
arten fommen gleichfalls unter dem Namen Tripel vor; desgleichen der 
Polirfhiefer der Mineralogen (Silber-Tripel). Die Farbe des. 
Tripels iſt meift ſchmutziggelb oder blaßroth, feltener bräunlich oder grau. 
Zum Gebraud) wird derfelbe gefhlämmt, in Kugeln oder kegelförmige Klum- 
pen geformt, und fo in den Handel gebracht. Man bedient fih des Tri— 
pels zum Poliren des Meffings, Kupfers, Silbers und Goldes, jederzeit 
mit Del, meiftentheild auf Leder oder Filz; nur zur gänzlichen Vollendung 
der Politur gebraudt man höchſt fein gefhlämmten Tripel als trodenes 
Pulber. 

5) Engliſche Erde (terre pourrie, rotten-stone) iſt eine ſehr 
feine und leichte Art des Tripels, bon dunkelaſchgrauer oder bräunlich— 
grauer Farbe, welche ganz wie der gewöhnliche Tripel angewendet, aber 
höher als dieſer geſchätzt wird. 

6) Knochenaſche, Beinaſche, gebrannte Knochen, Schaf— 
bein (cendre d'os, bone-ashes), d. i. der erdige (größtentheils aus 
phosphorfaurem Kalk beftehende) Rückſtand, melden die Knochen der Thiere 
beim Ausbrennen im offenen Beuer binterlaffen. Diefer Nüdjtand . bildet 
Stüde von der underänderten Geftalt der Knoden, wird gepulvert 
und gefhlämmt, wonach er ein fehr zartes meißes Pulver darftellt. Man 
wählt vorzugsweife Schaffnoden, um fie auf diefe Art zum Poliren zus 
jubereiten. Die Knochenaſche wird gebraudt zum Poliren der Goldarbei— 
ten, wobei man fie mit Weingeift auf eine Lederfeile oder auf Filz zc. 
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aufträgt; ferner mit Waffer, oder auch troden, zum Putzen angelaufener 
Silberivaaren. 

7) Kreide (craie, chalk), im geſchlämmten Zuftande, dient nicht 
fowohl als eigentlihes Polirmittel, als vielmehr auf befannte Weife zum 
Putzen angelaufener oder ſchmutzig gemordener Gegenſtände von Kupfer, 
Meffing, Silber, ꝛc. 

8) Neifblei, Graphit (plombagine, mine de plomb, black 
lead). Obſchon diefes Mineral Feine beträchtliche Härte befigt, fo fcheinen 
dod) die Eleinften Theile dejfelben in geringem Grade den Stahl anzugrei— 
fen, und eine demfelben ertheilte Politur nod einiger Maßen zu erböhen. 
Man muß dieß aus dem Umftande Schließen, daß fein geſchlämmtes Neif- 
blei, mit Bett angemadht und auf Leder aufgetragen, beim Abziehen der 
Raſirmeſſer und Bedermeffer mit Erfolg gebraudt wird, um der Schneide 
die höchſte Feinheit zu geben. Dieß ift übrigens aud der einzige Ball, wo 
man fich des Reißbleies ald eines Polirmittels bedient, 

9) Kienruß, aut ausgeglübt, mit Weingeift auf Leder oder einer 
weichen Bürfte gebraucht, ift ein trefflihes Mittel um Goldarbeiten zu 
alferlegt den höchſten Glanz zu geben. „ Unausgeglübt madt er aber, 
wegen ded in ihm enthaltenen Deles, einen ſchmutzigen bräunlichen 
Strid. 

B) Poliren mit dem Polirftable oder Gerbſtahle (brunir, 
brunissage, burnishing). Wenn ein Körper durd Drud und Neibung 
einem andern große Glätte mittheilen fol, fo muß er felbft ſowohl fehr 
glatt als fehr hart fein. Aus diefen wenigen Worten ergeben ſich die 
nothwendigen Eigenfchaften eines Polirſtahls (brunissoir, burnisher, 
&. 438); und e8 dürfte nur nod hinzuzufügen fein, daß diefes Werk— 
zeug eine foldhe Geftalt haben muß, durdy melde es möglid wird, daifelbe 
bequem und mit dem größten Erfolge anzuwenden. Die Polir— 
ftäble find von glashartem Stable und auf das Beinfte polirt; ihre 
Größe ift meift gering, und insbefondere die mwirffame Fläche nur ſchmal, 
damit der ausgeübte Drud, auf einen Fleinen Raum befhränft, defto 
erfolgreiher fei, d. h. dem Arbeitsftüde einen ftarfen Glanz mittheile. 
Gewöhnlich iſt der Polirftahl mit einem langen hölzernen Hefte verfeben, 
weldyes, zur Berftärfung des Drudes, auf die Schulter gelegt oder unter 
den Arm genommen wird. Kleineren gibt man ein kurzes mit der ganz 
zen Bauft zu umfaffendes Heft. In manden Fällen bedient man fidh, 
um fehr ftarfen Druck anzumenden, einer 2 bis 3 Buß langen eifernen 
Gerbftange, die an einem Ende einen Hafen, am andern ein Heft bat, 
Ziemlid nahe beim Hafen ift unterwärts der Polirftahl eingeftedt. Die 
Stange wird in horizontaler Lage gebraudt, wobei man den aufwärts— 
ftehenden Hafen unter ein an der Werkbank befeftigtes Eifen ftüßt. — 
Die Geftalt der Polirftähle ift eben fo ſehr verſchieden, als jene der Ar— 
beitöftüde, da vorzüglih die ungleiche Größe und Krümmung Fonverer 
und Fonfaver Oberflähen viele Menderungen des Werkzeuges erfordert, 
Man findet daher gerade (jungenförmige), am Ende theils zugefpikte 
theils abgerundete, auf den Flächen mehr oder weniger gewölbte oder ganz 
platte Polirftäble; ferner folde, die nur an der Spike leicht gekrümmt, 
andere die halbmondförmig oder noch ftärfer Frumm find; foldye, die ftatt 
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der Spitze eine gerade abgerundete Kante oder eine ſchmale Zylinderfläche 
befißen; 20. ꝛc. ”). 

Statt der Polirftähle fünnen in gewiffen Fällen barte Steine dienen, 
welche in der Geftalt von Polirftäblen zugerichtet und fehr fein polirt find: 
Achat, Chalzedon, Feuerftein gebören bierber, haben aber eine febr befchränfte 
Anwendung; dagegen wird ber Blutflein (sanguine, pierre sanguine, blood- 
stone) bäufig und mit Vortheil an der Stelle des Polirftabls gebraudt. Der 
Blutftein ift ein (aus rothem Eifenornd beftehendes) Eiſenerz von beträchtlicher 
Härte, rötblihgrauer Farbe und ftrabligfoferigem Gefüge. Ausgewählte harte 
und dichte Stüde beffelben ſchleift man auf Sandfteinen zu der erforderlichen 
Geftalt, glättet fie durh Schmirgeln, und polirt fie mit Engliſchroth auf Leder. 
Die beften Blutfteine find felten und ftehen in boben Preifen. 

Das Poliren mit Polirftäblen und Polirfteinen eignet ſich ganz bes 
fonders für Metalle von geringer Härte, weldye — wie z. B. das Zinn — 
eben wegen ihrer Weichheit, dur Polirpulver feinen fhönen Glanz ans 
nehmen. Das Berfahren dabei ift fehr einfadh: das Werkzeug wird mit 
der rechten Hand nahe am untern Ende des Heftes (mo der Stahl oder 
Stein befeftigt ift) gefaßt, auf die Arbeit niedergedrüdt und nad) Erfor: 
derniß in kurzen oder längeren Zügen vor= und rückwärts geführt. 
Hunde Gegenftände läßt man in der Drebbanf umlaufen, während der 
Polirftahl oder Polirftein angehalten wird.  Gegenftände aus Blech, 
welche auf der Nüdfeite hohl, und fo dünn find, daß fie durd den 
Drud des Polirftahls befhädigt werden Fünnten, muß man auf eine ges 
börig geftaltete Unterlage von Blei legen, melde ihre Höhlung ausfüllt. 
Der Polirftahl wird beim Gebrauh auf Silber, Gold oder vergoldeten 
Arbeiten fleißig mit Seifenwaffer oder ſchwachem Eſſig benegt, modurd) 
er fchlüpfrig bleibt, ficy nicht zu fehr erhitzen kann, und ſchneller wirkt; 
auf Kupfer und Eifen Fann man Del oder Seifenwaffer, auf Meffing 
Bier oder Bierhefe zu Hülfe nehmen. 

Durdy fortgefegte Arbeit verliert der Polirftabl feine angreifende Kraft, 
und er gleitet dann mit zu großer Schlüpfrigkeit faft wirkungslos über das 
Metall hin (in Folge fehr feiner Theilchen des polirten Metall, welche fi 
angebängt baben). Um diefem Fehler abzubelfen, reibt man bie Polirftähle 
auf einem mit Zinnafche und Del verfehenen, über Holz aufgezogenen Leder, 
die Blutfteine auf einem ähnlichen Leder, wo fi Polirrotb mit etwas Del 
befindet. Wird ein zu großer Drud auf den Polirftabl angewendet, fo ſchieben 
ſich Theilchen der bearbeiteten Oberfläche vor bemfelben ber, und bilden mehr 
oder weniger auffallende (jedoch nur dem Auge bemerfbare) GQuerfalten oder 
Rippen, welde der Schönheit des Glanzes in hohem Maße Eintrag thun. 
Es gebört Gefhidlichfeit und Aufmerkſamkeit dazu, um beim Poliren den 
Drud fo gleihmäßig auszuüben, daß feine Streifen entfteben, weldye fi) durd 
ftärfern oder geringern Glanz unterfcheiden. Daber fällt in der Regel die mit 
dem Stable oder Blutfteine gemachte Politur nicht fo ſchön und gleichförmig 
aus, als die durch Polirpulver hervorgebrachte. Sorgfame Arbeiter bedienen 
fih darum auch des Polirftabls faft niemals auf Eifen, und auf Kupfer, Mei: 
fing ıe., nur danıı, wenn die Umſtände die Anwendung von Polirpulvern nicht 
geftatten. Dieß ift aber wirflid der Kal: a) Wenn der Gebraud des Polir: 
ftahls zugleich zur Abficht bat, durch den Drud die Oberfläche des Metalls zu 








*) Rur ein Paar Formen find abgebildet: Technolog. Encyklopädie, VH. 
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verdichten ; wie 3. B. beim Poliren von Kupferplatten für den Kupferſtich. — 
b) Wenn die zu polirende Oberflähe mit vielen Erhöhungen und Vertiefungen 
verfeben ift, in welche man auf Peine andere Weife, als mit dem Polirftable, 
vollfommen bineingelangen kann, — c) Wenn eine Metallfläde nur theil: 
weife polirt werden foll, und insbefondere die zu polirenden Stellen Plein oder 
zahlreich find. Mit Polirpulvern würde man in folchen Fällen diejenigen 
Theile, welche matt bleiben follen, nicht ficher genug verfhonen können. — 
d) Wenn das zu polirende Metall einen dünnen Ueberzug bat, der durch Polir: 
pulver weggerieben werden würbe. So können vergoldete Gegenftände nur 
mit dem Polirftable oder Blurfteine polirt werden; desgleichen Goldarbeiten, 
welche gefärbt find (S. 424), und geringbaltige, weiß gefottene Zilberarbeiten 
(S. 423). 

Dem Polirftahle find, dem Zwecke und der Gebrauchsart nad, einige 
andere Werkzeuge verwandt, melde in gewiſſen Fällen als Erfaßmittel 
deffelben dienen. Dieß find: die Polirfeilen, die Glättahlen und die 
Kragbürften. 

Unter Polirfeilen (brunissoir, durnisher, polishing file) ver- 
fteht man harte ftählerne Werkzeuge, melde an Geftalt den flachen, vier= 
edigen, halbrunden oder dreiedigen Beilen gleichen, aber ftatt des Hiebes 
eine biel feinere Rauhigkeit befigen. Es find nämlid die Flächen der 
Polirfeilen zuerft auf einem runden, umlaufenden Scleiffteine dergeftalt 
geihliffen, daß die Schleifjtrihe querüber liegen; dann aber mit Zinnafche 
oder Polirroth fein polirt. Diefe zarten Pulver können den Schleifſtrich 
nicht bvertilgen, fhumpfen ihn jedoh ab, und verleihen der Beile einen 
farfen Glanz Wird nun das Werkzeug wie eine gewöhnliche Teile über 
eine Metallflähe hingeführt, oder an ein in der Drehbank (im Drebftuhle) 
umlaufendes Arbeitsftiid gehalten; fo wirkt es durd feine Glätte nad) 
Art eines Polirftahls, und zugleid durd den ſtumpfen Schleifſtrich fehr 
ſchwach feilenartig. In der That werden äußerft zarte Metallfpänden 
bon der Arbeit abgerieben, und Letztere erhält einen ftarfen Glanz, ohne 
daß man nöthig hat, fo ftarfen Drud anzuwenden, als ein eigentlicher 
Polirftahl erfordern würde. Es find faft nur die Uhrmacher, welche von 
den Polirfeilen Gebrauch machen, weil gerade diefen Künftlern am meiften 
zarte Gegenftäinde vorfommen, die den Drud des Polirftahls nicht bertra— 
gen könnten. 

Glättahlen, Polirahblen (alesoir rond, round broach) 
find gehärtete ftählerne Werkzeuge, melde den Neibahlen (S. 281) bis 
auf den einzigen Umſtand gleihen, daß fie im Querfchnitte völlig kreis— 
rund, auf der Oberfläche ganz glatt und felbft polirt find. Mean bedient 
fih ihrer, um Löcher, welche mit einer Neibahle erweitert wurden, und 
davon nod einige Naubigfeit befigen, zu glätten. Die (koniſche) Ahle 
wird zu diefem Behufe mit einiger Gewalt in dad Loch hineingedreht, 
und drüdt deffen Unebenheiten nieder, faft wie ein Polirftahl thun würde. 
Es verjteht fih, daß man die Olättahlen von eben fo verfdiedener Größe 
haben muß, als die Reibahlen. 


Die Krakbürfte, Drahtbürfte (gralte-bosse, gratte-boesse, 
scratch-brush, wire-brush) *) ift ein bürftenähnliches Pleines Werkzeug 


*) Technolog. Encyklopädie, VIII. 527. 
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aus dünnem Meffingdraht (feltener und nur zu gewiſſen Ziveden aus 
Eifendraht). Man fchlägt den Drabt über zwei parallele Stäbchen einige 
hundert Mal hin und ber, und bildet fo aus demfelben eine Art Strehn 
von fehs Zoll Länge, deifen mittlerer Theil mit diderem Drabhte dicht 
bewidelt wird. Nur die beiden Enden, wo die fchleifenartigen und bogen= 
fürmigen Umbiegungen des Drabtes fidh befinden, ragen bis %, Zell 
weit aus jener Umwickelung bervorz diefe Enden find es auch, melde den 
twirffamen Theil der Kragbürfte ausmaden, indem man die Arbeit damit 
fraßt oder reibt. Man gebraucht felten die Bürſte in ihrem urfprüngli= 
chen Zuftande, meift fcheidet man die Schleifen derfelben auf, fo daß fie 
einer wahren Bürjte noch ähnlicher wird. Um fie Fraftvoller führen zu 
fünnen, bindet man fie an einen hölzernen Stod, was befonders dann 
zweckmäßig ift, wenn viel und anhaltend mit der Kragbürfte gearbeitet 
werden muß. In dem Dlaße wie die Drübte durch Abnutzung fid) vers 
Fürzen, widelt man den äußern, diden Draht ab, der zugleich benutzt 
wird um die Bürfte an dem Stode zu befeftigen. Das Kragen (gratte- 
bosser, scratching) findet als ein Mittel zur Hervorbringung von Glanz 
in ſolchen Fällen Anwendung, wo die Geftalt der Arbeitsftüde weder die 
Anwendung bon Polirpulvern nod jene des Polirftahls geftattet. So 
fünnen feine goldene und vergoldete Kettchen, deögleichen goldene oder ber— 
goldete Gegenftäinde, deren Oberfläche mit feinen erhabenen und vertieften 
Verzierungen verfehen ift, nur mittelft der Kragbürfte Glanz erhalten. Die 
Mirkung der Bürfte beſteht natürlich in einem wahren Glattreiben, und 
ift fomit jener des Polirftabls verwandt. 

Eine andere Benugung der Kragbürften Pommt fpäter, beim Bergolden 
vor. Giferne, feltener mejfingene, Krasbürften gebraucht man ferner zur Rei: 


nigung der Feilen von den feinen Metallipänen, welde fi darin fefigefegt 
haben (S. 287). : 


VD. Graviren (graver, gravure, engraving). 


Non den zahlreihen Zweigen des Grabirens (wenn man diefes Wort 
in feiner weiteften Bedeutung nimmt) gehören nur folgende als vollen- 
dende Nebenarbeiten bierber: 

1) Das Nachgrabiren und Cifeliren (ciseler, ciselage) gegoſſe— 
ner Arbeiten (3. B. Bronzeguß, Eifenguß), um die im Guffe nit ganz 
Iharf und rein ausgefallenen Theile auszubeffern. 

. Die feineren Züge folcher Gegenftände werden mit verfchiedenen Grabfti: 
cheln ausgearbeitet; an Stellen, wo etwa das Metall in Sprünge oder aus: 
gebrödelte Umriffe der Giefform ausgefloffen ift, nimmt man das Weberflüffige 
mit Pleinen Meißeln (ciseleis) weg; größere raube Flächen glättet man mittelft 
Feilen. Das Berfabren im Einzelnen richtet ſich natürlih ganz nac den Um: 
ftänden, und ift das Gefchäft eigener Arbeiter, weldhe Gifeleurs (ciseleur- 
repareur) beißen. 

2) Das Grapiren von Zeichnungen, mit ftärferen und feineren 
vertieften Linien, auf Gold- und Silberwaaren, meffingenen Uhrbeſtand— 
theilen, Gewehrläufen und Gewehrſchlöſſern, Säbel- und Degenflingen 
u. f. w. 

—— die beabſichtigte Zeichnung erſt auf Papier entworfen, und nach— 
her auf dem Metalle mit der Radirnadel (S. 234) leicht eingerigt iſt, wird fie 
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mit dem gewöhnlichen quadratiſchen oder rautenförmigen Grabſtichel (S. 252) 
ausgeführt. Die verhältnißmäßige Stärke und die angemeſſene Lage der Striche 
muß hier die nämliche Wirkung hervorbringen, wie z. B. bei einer Federzeich— 
nung auf Papier, Daß hierzu eine gewiſſe Fertigkeit und guter Geſchmack 
des Arbeiter wefentliche Erforderniffe find, verftebt fih von felbit. Beim Gra- 
viren auf Eifen und Stahl bedient man fih zum Theile Fleiner Meifel (mit 
fehr kurzer gerabliniger Schneide), auf welche man mit einem kleinen Hammer 
fhlägt, während man fie allmälig fortrüdt, um wo nötbig längere Linien 
bervorzubringen. 

3) Das Grapiren von Zahlen, Buchſtaben und ganzen Auffchriften 
zur Bezeihnung mander Metallarbeiten (ein Gefhäft des Schriftite- 
ders). 

Außer einer gefälligen Form und der nöthigen Regelmäßigkeit der Ziffern 
und Buchftaben verlangt man hierbei auch, daß alle Theile einer Aufjchrift 
von gleicher oder verhältnigmäßiger Tiefe, und die Striche im Innern fo glatt 
als möglich feien. Zur richtigen Stellung der Buchſtaben werden voraus bie 
nötbigen Linien mit der Radirnadel nad dem Lineale fein eingeriffen ; fodann 
wird jedem Buchſtab fein Plak angemwiefen und bie ganze Schrift wird mit 
der Radirnadel ſehr genau vorgezeichnet. Bei diefem Gefchäft ift es oft am 
zwedmäßigften, mit der Austheilung der Buchftaben einer Zeile den Anfang 
von der Mitte aus nach beiden Seiten hin zu machen; weil man es auf foldye 
Weife leicht und ohne vergebliche Verſuche dahin bringt, die Beile mitten auf 
einen gegebenen Raum zu ftellen. Zur Ausarbeitung der Schrift bedient man 
fi) des rautenförmigen Grabftihels, und zu fehr feinen Zügen des Mefferzei: 
gerd. Fette Striche, wie 3. B. die der großen römifchen Schrift, bildet man 
durch Nebeneinanderlegung mehrerer Grabjtichelfchnitte, glättet oder ebnet fie 
aber zulegt mittelft eines Flachftiheld von angemeffer Breite. Dabei befolgt 
man gerne das Verfahren, den Flachftichel in der Mitte der Länge des breiten 
Striches aufzufegen, und ihn von da aus ein Mal nah einem Ende, ein Mal 
nach dem andern Ende des Buchftabs zu führen. Der Grath (barbe), oder 
die raube Kante, welche der Grabftichel jedes Mal zu beiden Seiten eines ge: 
ftochenen Strides aufiwirft, wird mittelft des Schabers (S. 427) weggenom: 
men; worauf man die gefhabte Stelle mit einem feinen Wafferfteine oder mit 
Kohle abfchleift und wieder polirt. Iſt jedoch die Fläche von der Art, daß auf 
berfelben nicht gefchabt werben darf, fo muß man fih damit begnügen, von 
jedem Striche befonders den Grath mittelft der Schneide des Grabſtichels abzu— 
löfen, was freilich mühſamer und fchwieriger ift. Bei fehr feiner Gravirung 
kann auch wohl der zarte Grath bloß durch Schleifen mit naffer Holzkohle 
befeitigt werden. — Ueber das ge von Aufjchriften mittelft Punzen, 
als Erfagmittel des Gravirens, f. m. ©. 381. 


VIII. Guillochiren. 


Ueber diefe, auf goldenen und filbernen Dofen, Uhrgehäufen, Uhr— 
zifferblättern, Wleiftiftröhren, Schmuckſachen 2. häufig als Verzierung an— 
gewendete Arbeit ift das Weſentlichſte ſchon (©. 328) borgefommen. Hier 
fann nod hinzugefügt werden, daß man ed durd) eine geringe Miodififation 
der geradlinigen Guillochirmaſchine dahin gebradt hat, beliebige bildlidhe 
Darftellungen (Menſchen- und Thierfiguren, Arabeöfen, Blumen, ja fogar 
Buchladen) in der Guillodirung darzuftellen, wozu als Patrone derfelbe 
Gegenftand? — erhaben oder vertieft in Stahl grabirt — angewendet 
wird. Die Vorrihtung ſtimmt dann mefentlih mit den Nelief-Kopir= 
Maſchinen (S. 249) überein. 
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IX, Aetzen (graver à l'eau forte, efching). 


Mas beim Grapiren auf medhanifhen Wege erreiht mird, nämlid 
die Entftehung vertiefter Linien auf der Metallfläche; das bewirkt man 
beim Aetzen durch ein chemiſches Mitte. Im Allgemeinen befteht nämlid, 
das Verfahren des Aetzens darin, daß man die durd eine Zeihnung zu 
berzierende oder mit Aufichriften ze. zu verfehende Metallfläche mit einem 
dünnen lleberzuge barziger oder ähnlicher Subſtanz (Aetzgrund, vernis, 
etching varnish) verfiehtz in diefem die Züge der Zeichnung ꝛc. bis auf 
das blanfe Metall einreißt oder berausfhabt; und nun eine lüffigfeit 
einwirken läßt, welde das Metall auflöfet, ohne den Aetzgrund anzugreis 
fen. Nah dem Wiederwegnehmen des Leptern erfheinen die geäßten Züge 
matt und defto mehr vertieft, je ſtärker die Flüffigkeit (das Aetzwaſſer, 
mordant, eau forte, mordant) war, und je länger fie gefreffen bat 
(mordre, biting-in). 

Der gewöhnliche Aetzgrund wird durch Iufammenfchmelzen von 2 Iheilen 
weißem Wachs, 2 Theilen Maftir und 1 Theil Afphalt; oder 3 Ih. weißem 
Wahs 2 Ih. Kolophonium unb 4 Th. Aſphalt; oder 4 Th. Wachs, 4 Ih. 
Aſphalt, 1 Ih. Schwarzen Pech und 1 Th. burgundifchem Pech bereitet. Das 
fein gepulverte Afphalt (Judenpedy) wird erft zugefegt, nachdem die übrigen 
Zuthaten mit einander flüffig geworden find. Man formt Zylinder oder Ku: 
geln, indem man die Miſchung in warmes Waffer gießt und darin mit den 
Händen Pnetet. Zum Gebrauch wird ein Stück des Aetzgrundes in feine Lein: 
wand, dann noch in lodern Tafft eingefchlagen, und auf dem erwärmten Me: 
talle mit gelindem Drude berumgeführt: die gefhmolzene Maſſe fchwigt bier: 
bei durch die feinen Zwiſchenräume ber Leinwand und des Xafftes, und über: 
zieht die Metallflähe mit einer dünnen Harzſchicht, welche beim Erkalten bart 
wird. In einzelnen Fällen kann man flatt des Aetzgrundes auch bloß weißes 
Wachs anmenden, namentlid) wenn die Zeichnung, welche man zu macden hat, 
feine feinen Züge entbält. 

Um das Aetzwaſſer auf die entblößten Stellen des Metalld mit Be— 
quemlichfeit fo lange als nöthig ift wirken zu laffen, faßt man den be= 
treffenden Theil der Fläche mit einem etwa zollhohen Rande von Wachs 
(dem etwas Terpentin zugefegt ift, um es Fnetbarer zu maden) ein, und 
fhüttet innerhalb deffelben die Slüffigfeit auf. Nur felten wird es ans 
gehen oder nöthig fein, ein Arbeitsftüd ganz mit Aetzgrund zu befleiden 
und es in das Aetzwaſſer zu legen. Nach Beendigung des Aetzens fpült 
man die Arbeit wiederholt mit reinem Waſſer ab, trodnet fie mit einem 
leinenen Tuche, und wäſcht den Mekgrund mittelft Terpentinöl weg. — 
Als Aetzwaſſer gebraucht man: a) auf Kupfer, Meffing und Silber: ſtark 
mit Waffer verdünntes Sceidewaffer; b) auf Eifen und Stahl: eine 
Miſchung von 28 Loth Waffer, 1 Loth äbendem Quedfilberfublimat, 
16 Gran Weinfteinfäure und 16 bis 20 Tropfen Salpeterfäure; ec) auf 
Gold: mit Waffer verdünntes Königswaffer (S. 68). 

Beim Neben feiner Zeihnungen in Kupfer ift die Anwendung einca bloß 
aus Scheidewaſſer (Salpeterfäure) und Wafler gemifchten Aetzwaſſers ber Erfah— 
rung nad nicht zwedmäßig. Weit mehr kann folgende Bereitung empfohlen 
werden: Man löfet in Echeidewaffer fo viel Kupfer auf ald e8 aufzunehmen 
vermag, und zugleich bereitet man eine gefättigte Anflöfung von Salmiak in 
Gig. Drei Maftbeile der Kupferauflöfung vermifcht man fodann mit Einem 
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Maßtheile der Salmiakauflöſung, wodurch eine grünliche Flüſſigkeit entſteht, 
welche man klar abgießt und auf die mit dem Wachsrande eingefaßte Kupfer: 
platte bringt, wo man fie durch vorfichtiges Butröpfeln von Scheitemwaffer, un: 
ter gleichzeitigem Umrühren mit einer Schreibfederfahne, fo lange verfchärft bis 
fie in hinlänglichem Grabe äpt. — Die wefentlid durch Gehalt von Salpeter: 
fäure wirkenden Aetzwaſſer entwideln während des Aetzens Bläschen von Stid: 
orybgas, welche fleißig mittelft eines Pinfeld oder einer Federfahne entfernt 
werden müffen, damit die Linien gleichmäßig einfreffen; auch äßen fie leicht 
mehr in die Breite als in die Tiefe. Bon beiden Febler ift das nadhftehende 
zum Gebraudh auf Kupfer beftimmte Acgwaffer frei: Man nimmt 10 Gemwidht: 
tbeile rauchende Salzfäure (fpezif. Gewicht 1.19), verdünnt fie mit 70 Gth. 
Waffer, und ſetzt dazu eine fiedende Auflöfung von 2 Gth. dlorfaurem Kali 
in 20 Gth. Waffer. Um zarte Partien zu ägen, kann man biefer Flüffigkeit 
noch 100 oder 200 Gth. Waffer beifügen. 

Zum Aetzen in Stahl gebraudht man außer der oben angegebenen Flüſſig— 
feit noch manche andere. Sehr gut ift 3 B. folgende: 120 Gth. Weingeift 
von 80 Prozent Gehalt mit 8 Gtb. Salpeterfäure vom fpez. Gewicht 1.22 
vermifht und dann 1 Gth. Pryftallifirten falpeterfauren Silberoryds, in mög: 
lihft wenig bdeftillirten Waffers aufgelöft, zugefegt. Sollte ſich zeigen, daß hier: 
burch der Aetzgrund angegriffen würde, fo müßte man fchwächern Weingeift 
anwenden ober 60 Gth. des 80 prozentigen Alfohols und 60 Gth. deftillirten 
Waffers nehmen. — Cine Auflöfung von 2 Th. Jod und 5 Th. Jodfalium 
in 40 Ih. Waffer (zu zarten Aetzungen mit ferneren 40 Ih. Waffer verdünnt) 
wird empfoblen, möchte aber für allgemeinere Anwendung zu theuer fein 

Wenn man einzelne Stellen einer geägten Zeichnung nod tiefer ätzen will, 
fo trägt man auf die dabei zu fehonenden Theile — nad forgfältigem Abfpü: 
len mit Waſſer und Abtrodnen durch weiches Löfchpapier — mittelft des Pin: 
feld einen Dedgrund auf, und ſetzt das eben fort. Der Dedgrund oder 
Dedfirniß kann am einfachſten durch Auflöfen des gewöhnlidyen Aetzgrun— 
des in wenig Zerpentinöl dargeftellt werden. — 

Galvanifhe Aetzung (Wegen durch Galvanismus)*) ift eine wahr, 
fheinfih ganz zu entbehrende Aetzmethode, deren vortheilhafter Erfolg noch 
beftritten wird. i 

Zumeilen beabſichtigt man, Verzierungen oder Auffhriften durd Aetzen 
dergeftalt hervorzubringen, daß fie glänzend und etwas erhaben auf mat= 
tem Grunde erfcheinen: insbeſondere ift diefes Verfahren bei feinen Meffern, 
Sceeren, Rafirmeffern, Säbel- und Degenflingen fehr im Gebraud. Zur 
Berfertigung folder Gegenftinde (melde damaſzirte Arbeit genannt 
werden) muß die Stahlflä_he voraus fein polirt und durd Reiben mit 
Kalt und Branntwein von allem Bette befreit werden. Dann fchreibt 
oder zeichnet man auf diefelbe mit einer diden Auflöfung des Aetzgrundes 
in Terpentindl, und bededt gleicherweiſe alle übrigen Stellen, welche glän= 
zend bleiben follen. Sept man fodann die Arbeit den Dämpfen der Salj- 
fäure aus, bis die entblößt gebliebenen Theile des Stahld matt geworden 
find, und wäſcht endlih den Aetzgrund mit Terpentindl ab, fo ift der 
Zweck erreiht. Zur Entwidelung der falzfauren Dämpfe gießt man in 
einer irdenen Schale auf Kochſalz etwas konzentrirte Schwefelfäure und 
rührt um; die Stahlarbeiten werden in geringer Entfernung über die 
Schale gehalten. 


*) Polytehn. Journal, Bd. 80, S. 140. — Berliner Verhandlungen, XX. 
(1841) ©. 221. — 
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X. VBerzinnen (étamer, élamage, linning). 


Die Ueberziehung von Metallgegenftänden mit Zinn hat entweder bloß 
Hervorbringung eines fhönern Anfehens zum Zwecke; oder es foll hier 
durch das verzinnte Metall vor der Zerftörung durd Noft, vor der Eins 
wirkung auflöfender Mittel (Säuren zc.) gefhügt werden. Sofern im legtern 
Falle die Gegenftände beim Gebrauch mehr oder weniger der Abnugung uns 
terliegen, muß die Zinmbefleidung eine ziemliche Stärke haben, welde durd 
Auftragen ded Zinns im gefhmolzenen Zuftande erlangt werden Fann. 
Maaren hingegen, welche wenig Abreibung zu ertragen haben, bedürfen 
nur einer zarten Zinndede, welche aus zinnhaltigen Flüſſigkeiten darauf 
niedergefhlagen wird und den Vortheil gewährt, daß fie die Glätte der 
Opberflähen ſowie alle auf denfelben befindlihen Berzierungen, die 
Schärfe aller Spiken, Eden, Kanten, einfpringenden Winfel ꝛc. durch— 
aus nicht beeinträchtigt. — Es ift demnach Verzinnung durch geſchmol— 
jenes Zinn (auf trodenem Wege) und Verzinnung auf naffem Wege zu 
unterjcheiden. 

R: n VBerzinnung auf trodenem Wege (mittelft geihmolzenen 
Zinns). 

Wenn die blanke Oberflähe eines, Metalld mit einem andern, ge 
ſchmolzenen, Metalle bei gehörig hoher Temperatur in Berührung gebracht 
wird; fo erfolgt in den meiften Fällen eine mehr oder weniger feite An— 
bängung des flüffigen Metalls an das feſte. Hierauf beruhen, nebjt dem 
Zöthen (S. 400), mehrere Verfahrungsarten, bei melden der Zweck ift, 
ein Metall mit einem andern, leichter fchmelzbaren, zu überziehen; worun— 
ter dad Berzinnen der ausgedehnteften Anwendung genießt. — Weſent— 
liche Bedingung zum Gelingen einer Verzinnung ift es, daß das Metall, 
welches berzinnt werden foll, vollfommen blank, d.h. frei von Oxyd und 
Schmuß fei;z außerdem muß das Metall einen angemeffenen Hißegrad be— 
figen, und überhaupt von der Art fein, daß es eine Neigung bat, ſich 
mit Zinn zu verbinden. Da das Berzinnen — wie ſchon angedeutet — 
auf demfelben Grunde berubt, wie das Löthen mit Zinn; fo mwird, wie 
dort, die Operation wefentlich erleichtert durdy die Anwendung von Ko— 
lophonium oder Salmiaf (vergl. ©. 406, 410). 

Eine gute Verzinnung muß nicht zu dünn (aber audy nicht zu di), fehr 
glatt, von rein ziunweißer Farbe und fpiegelndem Glanze fein. Ein zu dider 
Ziun-Ueberzug erfcheint nie ganz glatt, und iſt auch nicht dauerbaft, weil nur 
die dem verzinnten Metalle zumächit liegenden Theile des Zinns von demfelben 
feftgehalten werden, die übrigen bingegen febr leicht abſchmelzen. Man follte 
fih zum Berzinnen nur des ganz reinen Zinns bedienen, welches einen ſchö— 
nern und dbauerbaftern Weberzug liefert als bleibaltiges Zinn; wenn auch 2eb: 
tereö nicht im fehr bemerfbarem Grade der Geſundheit nachtbeilig ift. Indeſſen 
läßt fih mit bleihaltigem Zinn leichter verzinnen, und ſowohl aus dieſem 
Grunde als wegen der Woblfeilbeit ift die Amvendung deffelben ſehr gewöhn— 
lid; man nimmt oft 3 Theile Blei auf 5 Theile Zinn, ja fogar gleiche Theile 
Sinn und Blei. Gin Zufag von Wismuth zum bieihaltigen Zinn (wodurch 
man diefem mehr Weiße und Glanz zu geben fucht) ift ganz verwerflich, weil 
dadurd die Verzinnung gar zu leichtflüſſig wird, "fo daß fie felbft durch bie 
beim Koden mander Speijen angewendete Hite abſchmilzt. Dagegen wird 
durcd einen Zufag von Gifen das Binn viel härter und bdauerbafter: die Ver: 
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zinnung mit dem Gemifche ift für die Geſundheit vollfommen unſchädlich; 
fie läßt fih wegen ihrer Schwerflüfigkeit in einer didern Schicht auftragen, 
ift aber nicht fo leicht berzuftellen, als die mit reinem 3inn. Um das cijen- 
baltige Zinn für diefen Zweck zu bereiten, kann man in einem heſſiſchen Schmelz» 
tiegel, unter einer (die Luft abbaltenden) Dede von Borar und Glaspulver, 
8 Iheile Zinn mit 1 Theil blanker Eifenfeilipäne zufammenfchmelzen. Auf 
gleihhe Weife fann man Legirungen aus 16 Zinn, 1 Nidel; oder 89 Zinn, 
6 Nidel, 5 Eifen; oder 160 Zinn, 10 Nidel, 7 Eifen darftellen, weldye eben: 
falls die fchon erwähnten Borzüge haben, aber tbeurer zu fteben fommen als 
das mit Eifen allein verfegte Zinn. — Wird dem zur Verzinnung beftiimmten 
reinen Zinn ein Zufas von 4 bis 5 Prozent Zink gegeben, fo ſchützt es auf 
Eiſen angebradt das Legtere in der Witterung beffer gegen Berroften, als eine 
Berzinnung mit unvermifchtem Zinn. 

1) Berzinnen Fupferner, meffingener und f[hmiedeifer- 
ner Gefäße — Die innere Oberfläche fupferner und meffingener Keſ— 
fel ꝛc. muß zuerſt völlig blanf gemadt werden, zu mweldyem Behuft man 
fie ſchabt (S. 426) oder mit verdünnter Schwefelfäure abbeikt, dann mit 
Sand und Waffer ausfcheuert. Gefpült und gehörig abgetrodnet, erhitzt 
man fie num auf Kohlenfeuer, gibt Kolophonium (oder Salmiaf) nebft 
geihmolzenem Zinn hinein, und reibt Letzteres mit einem Büchel Werg 
(Hede), welches an einen Stock gebunden ift oder in einer Zange gehal— 
ten wird, fo gleihmäßig als möglih aus einander, daß es die ganze 
Oberfläche bededt; der Ueberfluß wird ausgegoffen. An Stellen, mohin 
man mit der Wergbürfte nit bequem gelangen fann, wird dad Zinn 
mittelft eines Löthfolbens (S. 408) aufgetragen und ausgebreitet. 
— Gejchmiedete eiferne Gefäße werden durch Beigen mit berdünnter Schwe— 
felfäure und Schenern mit Sand blank gemadt, erhigt, endlih mit Zinn 
und Salmiaf auf die angezeigte Weife behandelt. 

Gine dünne aber fehr gleihförmige Berzinnung auf Gegenfänden von 
Kupfer, Meffing, Eifen, kann leicht und fehnell mir fein granulirtem Zinn ber: 
vorgebracht werden. Man verwandelt nämlich das Zinn, indem man ed ge: 
fhmolzen in einer Freidebeftridyenen verfchloffenen hölzernen Büchſe bis zum 
Gritarren beftig fchüttelt, in feines fandartiges Pulver, von welchem alle gro— 
ben Theile abgefiebt werden. Solches Zinnpulver wird mit Salmicfauflöfung 
angemacht, mit dem Pinfel auf die blanfe Metallflähe aufgeftrihen, dann der 
Gegenttand bis zum Schmelzpunkte des Zinns erbist und endlich mit einem 
Büſchel Werg abgewiſcht. 

Das beim Löthen fo wirkſame falzfaure 3inforyb (S. 410) kann 
auch beim Verzinnen bie Stelle des Ealmiafs auf das Wortheilbaftefte ver: 
treten; bei Anwendung deffelben nimmt die vorgängige Neinigung der zu ver: 
zinnenden Oberflähen weniger Sorgfalt und Mübe in Anfpruch, weil die Auf: 
lofung des Zinkſalzes felbft in hohem Grade reinigend wirft. 

2) Berzinnen des Eiſenblechs (Verfertigung de8 Weiße 
blechs, fer-blanc, tin-plate),. — Zum Verzinnen wählt man faft 
ohne Ausnahme Feine und dünne Sorten des Eiſenblechs, melde eigens 
für diefen Zweck fabrijirt werden (S. 162). Diefe Blechtafeln werden, 
um fie blank zu machen, zuerjt in verdünnter Salzſäure einige Minuten 
lang abgebeigt (nelloyage, cleansing); in einem ®lammofen, fourneau 
a decaper, scaling oven, furze Zeit geglüht (decapage, scaling); und 
nad dem Erkalten auf dem Amboße mit einem hölzernen Hammer ge— 
fhlagen, damit der Glübfpan abfpringt. Man läßt fie hierauf ein Mal 
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kalt zwiſchen den gußeiſernen Zhlindern eines Blechwalzwerks durchgehen, 
bloß um ſie ganz eben und glatt zu machen. Die Bleche ſehen jetzt nicht 
mehr von Glühſpan ſchwarz aus, ſondern zeigen eine ſchon halb blanke 
jedoch blau und gelb angelaufene Oberfläche. Der Reſt von Orhd, wel— 
cher ſich noch darauf befindet, wird durch eine ſaure Flüſſigkeit (Kleien— 
beitze, lessive, des, Waſſer worin Kleie 9 bis 10 Tage lang gegoh— 
ren bat) weggefhafft, in welcher die Bleihe 10 bis 12 Stunden verweilen; 
worauf man, um das Blankmachen zu vollenden, noch eine laumarme, 
nur etwa eine Stunde dauernde Beige in verdünnter Schwefelfäure fol= 
gen läßt. Man fcheuert.nun die Platten mit Werg und feinem Sande 
in MWaffer ab (Ccurer, scouring), und bewahrt fie, bis zum Berzinnen, 
in Gefäßen voll reinen Waffers, wo fie nit roften und zugleih vor 
jeder Verunreinigung gefichert find. 

Unmittelbar vor dem Verzinnen ftellt man die abgetrodneten Bleche 
(bis 340 Stück auf Ein Mal) eine Stunde lang in eine Pfanne mit 
gefhmolzenem Talg, wodurch die Schönheit der VBerzinnung befördert wer— 
den foll. Die Hauptgerätbfchaften zum Berzinnen beftehen in fünf neben 
einander angebrachten, länglich vieredigen, gußeifernen Pfannen oder Kef- 
feln: Nr. 1 enthält gefhmolzenes und ſtark erhigtes Zinn (zumeilen mit 
einem Fleinen Zufage von Kupfer) unter einer Dede von Talg, wodurd) 
die Luft abgehalten und die Orydation des Zinns verhindert wird; Nr. 
2 ift mit gefhmolzenem Zinn von größter Reinheit gefüllt, und wird 
wash-pot, chaudiere à laver, genannt; Nr. 3 ift voll gefhmolzenen 
und ziemlid ſtark erhigten Talges (die Talgpfanne, grease-pot); 
Nr. 4 ift leer und wird nicht geheigt (empty-pot); Nr. 5 enthält nur 
zwei bis drei Zoll body Talg, welches ſtark erhigt ift (list-pot, chau- 
diere à lisser). — Nachdem die Bleche aus dem Talge genommen find, 
worein man fie zuerft geftellt hat (j. oben), bringt man fie in die Pfanne 
Nr. 1, wo fie 1’, bis 3 Stunden beriveilen, damit das Zinn Zeit bat, 
ſich mit der Oberfläche des Eifens zu verbinden. Ein gehöriger Higegrad 
des Zinns ift von der größten Wichtigkeit: zu kalt, hängt fid) daffelbe 
gar nicht an das Eifenz zu heiß, läuft e8 zu leicht davon ab, und bildet 
jivar eine Verzinnung, aber eine folche, welche zu dünn iſt. Herausges 
nommen, werden die Tafeln zum Abtropfen auf einen eifernen Scragen 
neftellt, und dann in die Pfanne Nr. 2 eingetauht (washing, lavage). 
Bon dem bier befindlihen reineren Zinne hängt fi etwas an den 
erften, im Keffel Nr. 1 gebildeten Ueberzug, und überfleidet denfelben, wo— 
durch die Verzinnung das Anfehen erbält, als beftünde fie ganz aus reis 
nem Zinn. Weil aber nicht zu vermeiden ift, daß zugleih ein Theil des 
erften Ueberzuges abjhmilzt, wodurd das Zinn im Keffel Nr. 2 veruns 
reinigt wird; fo muß man bon Zeit zu Zeit das Zinn aus Wr. 2 in 
Nr. 1 überfüllen, und es durch frifches reines Zinn erfeßen. Jedes aus 
dem Keffel Nr. 2 genommene Blech wird auf beiden Seiten (indem man 
ed in einer Zange hält) mit Werg überfahren, um das Zinn gleihmäßig 
audzubreiten; nod ein Mal in den Keffel Nr. 2 getaucht, damit die bon 
dem Abwiſchen entftandenen Streifen vergehen; fodann aber in die Talg- 
pfanne Nr. 3 geftellt, worin immer nur wenige Platten zugleich fi be— 
finden, melde in Feine Berührung mit einander fommen dürfen. Die Hige 
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ded Talges bewirkt (mie nothiwendig, mit Ausfhluß der Luft) ein Flüſ— 
ſigwerden und eine gleihmäßige Ausbreitung der Zinndede, wodurch diefe 
den bollfommenen, fpiegelartigen Glanz erhält, indem zugleidy der Ueber— 
fluß der Verzinnung abfhmilzt. Von fehr großem Einfluffe auf den Er— 
folg ift der Higegrad des Talgs, und die Dauer feiner Einwirkung. Aus 
der Zalgpfanne fommen die Bleche in den leeren Keffel Nr. 4, wo man 
fie auf einen eifernen Schragen zum Abtropfen des Talgs und zum Ab— 
fühlen hinſtellt. Durd das Ablaufen des überflüffigen Zinns bildet ſich 
bier an dem untern horizontalen Rande einer jeden Tafel ein dider Zinn 
wulftz um diefen zu entfernen, taucht man endlidy die Bleche — gerade 
nur fo weit als jener Wulft reiht — in das heiße Talg der Pfanne 
Nr. 5, und bemirft durd Anflopfen mit einem Stäbchen das Abfallen 
des flüffig getwordenen Wulftes, von welchem nur ein ſchmaler, nicht glän— 
jender Streifen (lisiere, Zst) ald Spur zurüdbleibt. Die fertigen Bleche 
werden durch Abreiben mit Kleie von dem noch angängenden Talg be: 
freit, dann fortirt und verpadt. 


Das fo eben befchriebene Berfahren beim Verzinnen des Bleches ift das 
in England gebräuchlihe, welches — wenngleich ziemlich weitläufig — bie 
ausgezeichnete Schönheit des englifchen Weißbleches begründet. Anderwärts 
wendet man oft weniger Eorgfalt und gewöhnlidy minder reines Zinn an. 
Es wirb behauptet, das mit bleihaltigem Zinn verfertigte, daher matte und 
graumweiße Weißblech rofte in ber Witterung, 3. B. auf Dächern, weniger leicht 
ald das mit reinem Zinn befleidete,, glänzend-hellweiße. Die noch fehr in 
Deutfhland übliche Methode ift Purz folgende: Die Bleche werden durch Beigen 
in Sauerwaffer (Rodenfhrot mit Sauerteig und Waffer in Gährung gefept) 
und durch Scheuern mit Sand blank gemadt. Zum Berzinnen bient eine 
eiferne Pfanne von achtzehn Bol Länge, vierzehn Zoll Breite und achtzehn 
Zoll Tiefe, welde in einem Ofen eingemauert und mit gefchmolzenem Zinn 
gefüllt iſt. Bur Vermeidung der Orybation wird das Zinn mit Talg bededt; 
ed muß übrigens fo heiß fein, daß bineingetauchtes Papier fi ſchnell verkohlt. 
Gin Sa (200 Stüd) Blechtafeln wird auf die Kante in die Pfanne geftellt, 
in Abtheilungen von 20 oder 25 Stüd (ein Pöftel) wieder herausgenommen, 
und in Waffer abgekühlt. Diefe erſte Berzinnung wird das Einbrennen 
genannt. Durch eine fenfredt in die Pfanne gefehte Platte wird nun der 
innere Raum berfelben in zwei ungleich große Abtheilungen gefchieden. In 
den größern Raum bringt man einen Saätz der eingebrannten Bleche, die man 
einzeln wieder berauszieht und zum Ablaufen des überflüffigen Zinns auf ei: 
ferne Röfte oder Schragen ftellt. Diefes zweite Gintauchen führt den Namen 
des Abbrennens oder Ginfhlagens Zum dritten Male werben bie 
Blechtafeln einzeln in die Pleinere Abtbeilung der Pfanne eingetaucht (das 
Durdfübren), und wieder zum Abtropfen aufgeftelt. Man reinigt fie 
bierauf von Talg durch Abreiben mit Sägefpänen. Die Tropffante, d. ı. 
der Zinnwulſt an dem einen Rande (f. oben) wird badurch befeitigt, daß man 
biefen Rand der Tafeln in eine geringe Menge gefohmolzenen Zinns (in einer 
eigenen Abtropfpfanne) eintaucht und dann mit Werg oder Moos ab: 
wifcht. Das Putzen der Bleche geſchieht mit Kreide oder Kleie. — 


Metallmoor, moiré metallique. — Das Weißbleh, insbejondere das 
mit reinem Binn verzinnte, zeigt eine ſeht auffallende Erſcheinung, welche nebſt 
ihrem wiſſenſchaftlichen Intereſſe auch eine Zeit lang nach ihrer Entdeckung 
(1814, durch Allard in Paris) große praktiſche Wichtigkeit beſaß, weil man ſie 
häufig zur Verzierung der Waaren aus Weißblech benutzte, was jetzt wenig 
mehr geſchieht. Beim Erftarren auf dem Bleche kryſtalliſirt der Zinn-Ueberzug, 
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aber — meil die Abfühlung nicht rafch gefchieht — in Kroftallen von ziemlid 
bedeutendem Umfange. Eind die Weißblech : Tafeln längere Zeit der Luft und 
ben darin befindlichen Ausdünftungen ausgefegt, fo zeigen fie oft große, wol: 
Penartige und ziemlich deutliche Flecken, welche weit fihtbarer zum Vorſcheine 
fommen, wenn man bie durch Abreiben mit Kreide von Fett gereinigte Zinn: 
fläche mit verdünnter Salzfäure oder einer Mifhung von Salzfäure und etwas 
Salpeterfäure beftreicht. Diefe Fleden, welche durch ungleihe Einwirkung der 
Tauren Beige auf die verfchiedenen Kryftalle entftehen, unterfcheiden fi von 
einander durch hellere und bunflere Farbe — je nah der Zurüdwerfung der 
Lichtftrablen — und fchillern mit perlmutterartigem Glanze, bieten übrigens 
wenig Abwechslung dar. Durch ein eigenes Verfahren ift man im Stande, 
an ber Stelle biefer großen einförmigen Fleden Fleinere mit den mannichfal: 
tigften Abwechslungen bervorzubringen. Zu diefem Zwecke muß die Berzin: 
nung bes Bleches auf verfchiedene Art ganz oder theilmeife zum Schmelzen 
gebracht, und dann nad) verfchiedenen Methoden abgekühlt werden. Dabei gilt 
als Grundſatz: daß die fchillernden Fleden defto Pleiner ausfallen, je plöglicher 
die Abfühlung des gefchmolzenen Zinns bewerfjtelligt wird ; weil, wie in ähn— 
lihen Fällen,. die Bildung großer Kryftalle nur bei langfamer Kroyftallifation 
möglih if. — Bringt man auf der Fläche einer Blechtafel einen kreisförmi— 
gen Raum der Berzinnung zum Schmelzen (durch Grhigung über der Spitze 
einer ruhigen Lichtflamme oder durch Berührung mit einem beißen Löthkol— 
ben) ; fo erfheint nad dem Grfalten und nad dem Beigen mit Säure ber 
runde Fleck als ein ziemlich regelmäßiger Stern. Bringt man durch den Löth— 
Polben vder die Lichtflamme das Zinn in Streifenform zum Schmelzen; fo er: 
bält man eine garben» oder ährenförmig aus Strahlen zufammengefegte Zeich— 
nung. Man Bann auf ſolche Weife Kränze, Buchftaben u. dgl. bervorbrin: 
gen. Wird eine Blechtafel über Koblenfeuer dergeftalt erbigt, daß die ganze 
Berzinnung fhmilzt, dann aber dur Eintauchen in Waffer abgekühlt; fo zeigt 
fie fih nad der Beige ganz mit einem feinen, faft granitähnlichen Korne be: 
bedt. Bewirft man aber die Abkühlung dur Auffprengen oder Aufgießen 
von Waffer, fo entjtehen ftromartige Figuren, welche genau die Art nachwei— 
fen, wie das herabfließende Waffer die Berzinnung zum Erftarren gebradt bat. 
Diefe wenigen Beifpiele follen nur einen Begriff von der Möglichkeit geben, 
fehr willfürliche, mehr oder weniger fogar regelmäßige Figuren zu erzeugen, 
welche durdy Bemalen und Firniffen des Bleches an Anſehen nocd gewinnen. 
Als Beigmittel bedient man fich der mit Waffer verdbünnten Salzfäure mit 
einem nicht zu großen Bufage von Salpeterfäure; die gebeigten Bleche müſſen 
mit reinem Waffer gefpült, mit etwas Aetzkalilauge (um gebildetes Zinnoryd 
wegjunehmen) nachgewafhen und endlich wieder in Waffer abgejpült werden. 
— Da der Metallmoor auf der Kryftallifation des Zinns beruht, fo zeigt ihn 
auch gegoffenes Zinn, in fo fern deſſen Oberfläche noch nicht durch Abdreben, 
Schaben oder Poliren verändert if. Gießt man gefhmolzenes Zinn auf eine 
Platte aus, fo erhält es fchillernde Fleden felbit ohne Beige, bloß durch öf— 
terö wiederholtes Hin: und Herbiegen. Auch die Zinnfolie, dody nur die fpie: 
gelglänzende Sorte, deren (S. 168) gedacht ift, erhält durch Beigen eine Moi— 
rirung. Endlich ift eine dem Metallmoor analoge Erfcheinung aud bei ande: 
ren Metallen beobachtet worden. 

3) Berzinnen Fleiner eiferner und meffingener Gegen 
ſtände. — Kleine Eifenarbeiten, welche verzinnt werden follen, als: 
Nägel, Stifte, Fiſchangeln, Schnallen, Ninge, Kleiderhafte (Hafen und 
Debfen) ꝛc. beißt man durch verdünnte Schwefelſäure (100 Pfund Waf- 
jer, 3 Pfund Bitriolöl) ab, in welcher man fie mehrere Stunden oder 
überhaupt fo lange Tiegen läßt, bis fie völlig blanf und rein find. Dann 
werden fie in Waſſer abgefpült und mit Holzſägeſpänen abgetrodnet, in: 
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dem man fie in einem Sade mit den Sägefpänen fhüttelt, und Leßtere 
durd ein Sieb wieder davon trennt. Etwas größere Stüde behandelt 
man auf diefelbe Weiſe, nur daß man fie mit der Hand in den Säge— 
fpänen abtrodnet. Das Berfahren beim Verzinnen ift einiger Maßen ver= 
fdieden. Hat man mit ganz Fleinen Gegenftänden zu thun, melde in 
großer Zahl auf Ein Mal verzinnt werden müffen, fo ſchmelzt man in 
einer flahen eifernen Pfanne fo viel Zinn, daß es einen bis zwei Zoll 
body ſteht, und gibt darauf vier bis fünf Zul hoch Talg. Man läßt die 
MWaaren langfam durch das Talg in das gehörig erhikte Zinn fallen, 
rührt um, und nimmt fie wieder heraus. Bei diefer letztern Arbeit ift 
ein Kunftgriff nöfhig, damit die Stüde nicht während des Erfaltens durd) 
dad Zinn zufammenkleben, gleihfam fid an einander feftlöthen. In dem 
Zeitpunfte, wo man glaubt, daß die Verzinnung erfolgt fei, holt man 
mit einer eifernen, mehrzadigen Gabel fo viel Stücke heraus, ald darauf 
liegen bleiben, bringt die Gabel tiber ein Gefäß mit Waffer, und führt 
gegen den Stiel derfelben einen raſchen Schlag, durd melden die ber= 
zinnten Stüde zerftreut in das Waſſer gefchleudert werden. Das nod 
anhängende Talg befeitigt man durch Schütteln mit Kleie oder Säge— 
fpänen in leinenen Süden. 

Ein anderes Berfabren beſteht darin, daß man die abgebeigten und ge: 
trodneten Gegenſtände in einer eifernen Trommel, welche über Koblenfeuer 
umgedrebt wird, bis zum Schmelzpunfte des Zinns erhitzt; dann Zinn und 
Salmiaf binzu gibt, und die wieder verfchloffene Trommel um ihre Achſe 
drebt, bis die Berzinnung geicheben ift. — Mit geringen Mengen Pleiner Ge: 
genftände kann das VBerzinnen auf folgende Weife vorgenommen werben : 
Man bringt diefelben, nebft geförntem oder fonft zerfleinertem Zinn und etwas 
Salmiaf in einen weiten fteingutenen Krug mit engem SHalfe; erbigt biefes 
Gefäß, auf der Seite liegend, über Koblenfeuer; drebt und fchüttelt es dabei 
fleigig ; fchüttet nach vollendeter Verzinnung den ganzen Inhalt in Wafler ; 
und trodnet die Waare mit Sägefpänen ab. 

Sind es Nrbeitsftüde von einiger Größe, melde man zu berzinnen 
hat, fo taucht man fie entweder einzeln oder büfchelweife an einem Drahte 
bängend in das Zinn. Letzteres wird in einer eifernen Pfanne geſchmol— 
zen und, nachdem man etwas Talg auf die Oberfläche gegeben bat, ftarf 
erhißt. If das Talg ſchwarz geworden, und läuft beim Wegfdieben 
deffelben das entblößte Zinn röthlihblau an; fo ftreut man auf die ges 
reinigte Zinnflähe etwas gepulverten Salmiak, der ziemlih ſtark dampfen 
muß, wenn die Hitze groß genug if. Man fchreitet num zum Eintauchen 
der Gegenftände, melde man, nachdem fie das Zinn gehörig angenommen 
haben, durd Abfchütteln von dem Lleberfluffe deffelben befreit und in 
Waſſer wirft. 

Kleine meffingene Waaren behandelt man mie eiferne. 

4) Berzinnen der Eifendrahtgemebe (Drahtfiebe). — Ber: 
jinnung ift borzugsmeife ausführbar auf folden Eifendrabtfieben, welche 
aus blanfem (ungeglühtem oder nad) dem Glühen wieder abgebeißtem und 
gefcheuertem) Drahte gewebt find, weil der Glühfpan auf ſchwarzem 
Drahte nicht leicht vollfommen mweggefhafft erden Fünnte. Die in der 
zum Gebraud nöthigen Größe zugefhnittenen Drahtgewebe werden unge— 
fähr 1 Minute Tang in einer Miſchung aus 1 Maßtheil raudender Salz» 
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fäure und 3 Mth. Waſſer abgebeitzt, in reinem Waſſer abgeſpült, auf 
beiden Seiten mit einem Schwamme oder Lappen gerieben, durch Schüt— 
teln von überflüffigem Waffer befreit, fogleidh auf beiden Seiten mit ge— 
ftoßenem weißen Pech (welches man darauf fiebt) beftreut, und auf einem 
eifernen Rahmen von folgender Einrihtung ausgefpannt. Derfelbe muß 
geroftet fein, damit er fein Zinn annimmt, hat auf der einen Fläche 
ringsum eiferne Spiken zum Aufftechen des Drabtgetwebes, auf der andern 
Fläche, aber ein eifernes Kreuz, deffen zwei Stäbe etwas bogig geformt 
find, fo daß fie von der Nahmenflähe abftchen. Das zur Verzinnung 
dienende Zinn ift indeffen in einer eifernen Pfanne gefhmolzen und ftark 
erhigt worden (jedody nicht fo ftarf, daß das verzinnte Sieb beim Heraus- 
ziehen gelb anläuft, wovon man fid) durdy Feine Probeverfuche überzeugt). 
Dian fhiebt das Orhd mittelft eines Streihbleh8 zur Seite, um eine 
blanke Zinnflähe zu entblößen, und fenft im felben Mugenblide mit der 
andern Hand den vorhin erwähnten Nahınen (den man an feinem Stiele 
hält) fammt dem Drahtgewebe in das Zinn. Nah 1 Minute Verweis 
lens zieht man den Rahmen wieder heraus (indem man abermals das 
Orxhd bei Seite fchiebt), und fchlägt mit dem Kreuz deffelben zwei oder 
drei Mal raſch gegen ein Bret, um das überflüffige Zinn abzufchütteln. 
Schließlich läßt man das verzinnte Sieb zmwifchen den zwei gußeifernen 
Zylindern eines Walzwerks durchgehen, melde einander fo nahe geftellt 
find, daß fie eine Glättung bewirken, ohne die Drähte an ihren Kreus 
jungsftellen zu befhädigen. 


5) Berzinnen des Gußeiſens. — Die Verzinnung ift auf 
Gußeiſen ſchwieriger hervorzubringen und weniger haltbar als auf Schmied» 
eifen. Weißes Gußeifen nimmt dad Zinn leichter an, als graues. Guß— 
eiferne Gefäße, welche verzinnt werden follen, müffen durch Ausdrehen auf 
der Drehbank oder Schleifen mit Sandfteinen ganz blanf gemadt werden, 
worauf man fie nod mit verdünnter Saljfäure oder Schwefelfäure ab— 
beigt, in Waffer fpült und wieder abtrodnet, Nun werden fie erhikt; 
man gibt die erforderlihe Menge geſchmolzenen Zinns nebft gepulvertem 
Salmiaf hinein, und reibt beide mit einem Büſchel Werg, Baumwolle, 
oder einem Stüde Kork, weldes in einer Zange gehalten wird, über die 
nanze Eifenflädhe aus einander. Endlid wird der Ueberfluß des Zinns 
ausgegoffen, und dad Gefäß, die Deffnung nad unten gekehrt, unter 
Waſſer getaucht. 

Durch diefe Methode des Abkühlens wird die Verzinnung verhindert teil: 
weife wieder abzulaufen, ohne baß jedoch das Wafler mit dem inne in Be: 
rührung kommt, weil die Luft im Gefäße dem Eindringen des Waſſers fich 
entgegenfept. Würde der noch frifche und flüffige Zinnüberzug vom Waffer 
getroffen, fo ginge das glatte Anfehen deffelben verloren, und e8 könnte fogar 
ftelenweife das Eifen ganz von Binn entblößt werden. Aus diefem Grunde 
ift die Abkühlung in Waſſer nicht anwendbar in dem (freilidy feltenen) Falle, 
wo Gefäße auch äußerlih verzinnt werben müflen. Hierzu kann man fi 
eines Apparats bedienen, in welchem bie Berzinnung durch einen ftarfen Luft— 
ftrom ſchnell abgekühlt und zum Erſtarren gebracht wird, Auf ber Innenfeite 
werben die Gefäße nach der angegebenen Weife verzinnt; um fie auch außen 
zu verzinnen, überreibt man fie bier mit Salmiak, taucht fie dann in geſchmol— 
jenes heißes Zinn, und wendet fie darin herum. Aus dem Sinne kommen fie 
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fogleih in den Abfühlungs: Apparat, wo der Luftftrom durch Oeffnung eines 
Hahnes losgelaffen wird. — Das gute Gelingen ber Berzinnung ift wefentlich 
von dem richtigen Higegrad abhängig. Macht man die Gefäße zu beiß, fo 
laufen fie gelb oder blau am, und das Zinn haftet nicht; gibt man zu gerin— 
ge Hige, fo vertheilt fi das Zinn nicht gleihmäßig. Das Anreiben des Zinng 
mittelft Salmiat muß fehr ſchnell gefhehen und barf an den bereits gut ver: 
jinnten Stellen nicht wiederholt werden, weil fi leicht das noch flüffige Zinn 
wieder wegwiſcht. 

Gußeifenwaaren, welche nicht hohl find, werden mit verdünnter Schwe— 
felfäure (1 Theil Bitriolöl, 4 Theile Waffer) blan? gebeitt, in reinem 
Waſſer abgefpült, dann in eine Salmiafauflöfung (1 Theil Salmiak, 
16 Theile Waffer) gelegt, und endlidy in das ſtark erbigte Zinn getaudt. 


6) Berzinnen des Zinfs. — Zinkbleche werden durch Verzin— 
nung zu allen Zweden tauglider und dauerhafter, weil fie den Einflüffen 
der Luft u. f. w. weit beffer widerftehen. Die Platten werden vorläufig 
in verdünnter Salzſäure oder Schwefelfäure (16 Maß Waffer auf 1 Maß 
Säure) einige Minuten lang abgebeigt, mit Sand und Werg gefcheuert, 
in Waffer gefpült, endlich abgetrodnet. Beim Berzinnen felbjt fann man 
auf zweierlei Weife verfahren. Nach der erften Art werden die Bleche in 
geihmolzenes Talg, meldes nicht ganz die Temperatur von ſchmelzendem 
Zinn befigt, und bierauf in das Zinn getaucht. Letzteres befindet ſich in 
einem eifernen Troge, und ift 3 Zoll hoch mit Talg bededt. Mean zieht 
dad Blech fehr bald wieder heraus (um der Gefahr des Schmeljens vor— 
jubeugen); ftedt e8 zum zweiten Male eine Minute lang in heißes Talg, 
deffen Temperatur beinahe jene des fchmelzenden Zinns erreicht; und reibt 
ed endlih mit Werg und Kleie ab. — Nad der zweiten Methode legt 
man die ein Mal in Talg getauchte Platte auf einen eifernen Tiſch, der 
bon unten dur Kohlenfener heiß gehalten wird, und ringsum eine Rinne 
zur Ableitung des überflüffigen Zinns und Fettes befigt, melde Beide 
auf diefem Wege mieder in den Keffel zurüdgelangen. Letzterer ift von 
Gußeifen, und enthält gejhmolzenes Zinn unter einer Dede von Talg. 
Man fchöpft zuerft mit einem Löffel etwas Talg aus dem Keffel und 
übergießt damit die Platte, um fie gehörig zu erbigen; dann wird gepuls 
vertes Kolophonium darauf gefreut, aus dem Keffel Talg und Zinn zus 
gleih aufgegoffen, und Letzteres mit einem Wergbüfchel ausgebreitet. Iſt 
die Berzinnung der einen Seite beendigt, fo fehrt man die Platte um, 
und behandelt die zweite Seite auf gleihe Weife. Zulegt wird, um den 
Zinnüberzug beider Flächen zu glätten, die Platte mittelft zweier Zangen 
zwifchen zwei Bürften von Werg durdgezogen, bon melden die untere 
auf einem Brete befeftigt ift, die obere hingegen von einem Arbeiter nies 
dergedrüdt wird. Die fertigen und nod warmen Platten werden durd) 
Abreiben mit Kleie von Bett befreit. 


7) Berzinnen des Bleied. — Platten u. dal. aus Blei wer— 
den berzinnt, indem man fie bis zum Schmelzpunfte des Zinns erwärmt, 
dann zerftoßenes Kolophonium daraufftreut, aefhmolzenes Zinn aufgießt, 
und legtere Beide mittelft Werg ausbreitet und einreibt. Das überflüfs 
fige Zinn wird zulegt abgewiſcht. — Auf gleihem Verfahren beruht 
das Verzinnen bleierner Röhren, von welchem ſchon (S. 223) die Rebe 
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war. Solde Röhren können übrigens auch verzinnt werden, indem man 
fie erhigt, mit Kolophonium beftreut, durch Einblafen aud innerlich mit 
Kolophonium verficht, und endlid durch aefhmolzenes Zinn zieht, weldes 
fi) in einem längliden Keffel, mit Talg bedeckt, befindet. 

B) Berzinnung auf naffem Wege. 

Mitteljt derjelben wird auf Fupfernen und meffingenen Waaren (be: 
fonderd Stednadeln, Ningen, Ketten, Uhrſchlüſſeln, Dedeln und Be: 
ſchlägen von Zabakpfeifen, Drabtfieben, u. f. mw.) eine Verfilberung nad): 
neahmt. Die gewöhnlichite Verfahrungsart ift das fo genannte Weiß— 
fieden (blanchir, blanching) und befteht in Polgendem: Die Gegen- 
ftände, welche man weißfieden will, werden mit Weinftein-Auflöfung oder 
berdünnter Schwefelfäure blanfgebeigt; dann bringt man fie nebft fo viel 
Waſſer, daß fie davon reichlich bededt werden, in einen meffingenen oder 
verzinnten Fupfernen Keffel; feßt auf 80 Theile Waller 1 Theil raffinir- 
ten MWeinftein und 3 Theile feingeförntes Zinn zu; und läßt das Ganze 
1%, bi8 2 Stunden, überhaupt jo lange kochen, bis die Waare ſchön 
weiß erfcheint. Zum Herausnehmen derfelben, fo wie zum Umrübren 
während des Kochens bedient man fid eines meffingenen Seibelöffels, 
deffen Löcher groß genug find, um die Zinnförner durdzulaffen. Man 
wirft die mweißgefottenen Gegenftände in reines Waffer, fpült fie darin güt 
ab, und trodnet fie durh Scütteln mit Sägefpänen in einem Sade, 
wonach man die Sägefpäne mittelft eines Siebes wieder befeitigt. 


Um das gefürnte Zinn, den fo genannten Weißſud oder Zinnfub, 
zu bereiten, wird reines Zinn gefhmolzen, in eine zylindrifche bölzerne, in: 
wentig (mm das Anbängen des Sinne zu vermeiden) ganz mit Kreide ausge: 
ftrihene Büchfe gegoffen, und ſammt diefer (die man mit einem Dedel ver: 
fiebt) fo lange ftark gefchüttelt, bis es feſt geworden ift. Die fortwährende 
Bewegung verbindert das Zinn, ſich in einen Klumpen zu vereinigen; viel: 
mehr verwandelt fich daffelbe in eine faft ftaubartige Maſſe febr Fleiner Körner, 
welche man dur ein feines Sieb von den wenigen groberen Theilen befreit, 
mit Waffer mehrmals auswäſcht, zulest auskocht, und in einem verfchloffenen 
Gefäße von Steingut, Porzellan oder Glas zum Gebraudhe aufbewahrt. Auf 
eine weniger mübfame Weife zertbeilt man das Zinn durd Eingiehen in einem 
dünnen Strable in Waſſer; da es aber bei diefem Berfabren nicht fo Bleine 
Theile bildet und im Verbältniß zu feinem Gewichte eine minder große Ge: 
fammtoberfläche darbietet, jo muß man das Doppelte der oben vorgefchriebenen 
Menge anwenden. — Beim Kochen des Zinns mit Waffer und Weinftein 
macht die Säure des Letztern eine gewiffe Menge Zinn im Waſſer auflöslich; 
und das ſolcher Geftalt aufgelöfte Zinn ſchlägt fih aus der Flüffigfeit auf die 
Oberfläche der mefiingenen Geyenftände eben fo nieder, wie 3. B. ein blanfes 
Eiſenſtück, in Kupfervitriol : Auflöjung getaucht, fih mit einer Kupferbaut be- 
kleidet. 

Eine etwas koſtſpieligere aber durch ſchnelle Wirkung ausgezeichnete Me— 
thode iſt die, daß man Zinnaſche (S. 41) durch Kochen in Aetzkalilauge auf: 
löſet, geraſpeltes Zinn nebſt den weißzuſiedenden kupfernen oder meſſingenen 
Gegenſtänden in die Auflöſung legt und noch einige Minuten lang das Kochen 
fortſetzt. 

Für die Ausübung im Großen kann man das Verfahren bed Weißſiedens 
dahin abändern, daß man die meffingenen Waaren mit geförntem Binn, Wein: 
Kein, Zinnſalz und heißem Waffer in eine Tonne füllt, die gänzlich geſchloſſen 
und die erforderliche Zeit fang ununterbrochen langſam um ihre Achſe gedreht 
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wird. — Eiferne ober ftählerne Gegenftände (als: Stednadeln, Stifte, Holz: 
fhrauben ıc.) bedürfen, damit das Zinn auf ihnen bafte, einer vorausgehen: 
ben Berfupferung. Man beginnt mit Reinigung der Waare, indem man 25 
bis 30 Pfund derfelben im eine um ihre Achje in horizontaler Lage drebbare 
Tonne gibt, welche etwa 200 Pfund Waffer faffen könnte, aber nur mit 30 
Pfund beißen Waffers befhidt wird, worin man 8 Loth Seife aufgelöft bat. 
Nachdem die Tonne verſchloſſen it, dreht man fie eine Diertelftunde lang; 
dann wird die Waare berausgefchafft und in einer andern Tonne mit trodenen 
Holzfägefpänen durd etwa 10 Minuten dauerndes Umdrehen abgetrodnet. Die 
Berfupferungs:Klüffigfeit wird bereitet indem man 30 Pfd. Fluß: oder Regen: 
waffer, 1 Pfd. 13 Loth Schwefelfäure, 2 Loth Zinnfalz, 2’, Lotb Zinkvitriol 
und 216 Gran Kupfervitriol vermifcht. Das Ganze wird nebit 27 Pfund 
Nadeln in eine Tonne gegeben, die man eine halbe Stunde lang drehen läßt. 
Nach Verlauf diefer Zeit fest man ferner 2 Loth Kupfervitiiol und 1',, Loth 
Binfvitriol zu, und fährt mit dem Drehen noch eine WVierteljtunde fort. Die 
eifernen Gegenftände erfcheinen biernad nicht nur vollftändig mit Kupfer über: 
zogen, fondern zugleich polirt; fie werden mun zwei Mal mit reinen! Waffer 
gewefchen, ein Mal mit heißem Scifenwaffer behandelt, in Eägefpänen abge: 
trodnet, und auf oben befchriebene Weife verzinnt (weißgefotten). — 

Einzelne etwas größere Gegenftände aus Guß- oder Schmiebeifen, Kupfer ıc. 
fünnen auf folgende Weife verzinnt werden. Man bereitet Zinndplorid, indem 
man Chlorgas durd . eine Zinnfalzauflöfung leitet; verdünnt dieſe Flüffigkeit 
ſtark mit dejtillivtem Waffer und bringt fie in ein bölzernes Gefäß; legt das 
zu verzinnende Stüd hinein, und hängt zugleich in die Flüſſigkeit ein Pleines 
Stück Zink freifhwebend ein, fo daß es den Gegenftand nicht berührt. Das 
Bin? muß man von Zeit zu Beit abjpülen, eben fo das verzinnte Arbeitsftüd, 
welches an Stellen, wo e8 etwa bas Zinn nicht annimmt, nachträglich abzu— 
pusen if. Sind Gefäße nur auf der Innenfeite zu verzinnen, fo füllt man 
diefe felbft mit der Zinnauflöfung gänzlih an, und hängt bas Bin? hinein. 


XI. Verzinken (&tamage au zinc, zinquer, zincage, zinking). 


Da das Zink der Orbdation und dem Einfluffe auflöfender Mittel 
wenig widerſteht, überdieß Feine eigentlih fchöne Farbe befigt, fo bat das 
Perzinken von Metallwaaren — etwa ald Surrogat des Verzinnens — 
im Allgemeinen geringen techniſchen Werth. Auf Eifen angewendet wird 
fie aber dennoch als Schutmittel gegen den Roſt nüglid und bei groben 
der Witterung oder dem Waffer auögefegten Gegenftänden fogar fehr 
wichtig, nicht nur weil das Zink mohlfeiler ift ald das Zinn, fondern 
aud durch das eigenthümliche eleftrifche Verhalten des Zinks gegen Eifen, 
vermöge deffen Erfteres die Noftbildung auf Leßterem felbft dann nod) 
verhindert, wenn Eleine Stellen der Eifenoberflädhe entblößt find. 

Berzinntes Eifen ift vor dem Roften nur in fo fern geichügt, ald es von 
bem Binn bededt wird; und alle Stellen, wo bas Zinn entweder fon urfprüng: 
lih fehlt, oder bei machheriger Bearbeitung (wie an Schnittfanten, in durch— 
geihlagenen Löchern 1.) weggenommen wurde, oder in Kolge der Abnubung 
verihwunden ijt, roften nicht nur ungeftört, ſondern fogar noch ſchneller als 
gänzlich unverzinntes Eifen, weil bei der Berührung von Eifen mit Zinn beide 
Metalle zufammen eine galvanifche Kette bilden, worin das Grftere pofitiv, 
das Letztere negativ eleftrifch ift, demnach bei Einwirkung der Feuchtigkeit das 
Waffer zerlegt wird, deffen Sauerſtoff befanntlid an das pofitiv eleftrifche Me- 
tall tritt und daffelbe orydirt. Ganz verjchieden ift der Borgang bei verzint: 
tem Eiſen. Hier bilden zwar die zwei Metalle auch eine galvaniſche Kette, 
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aber darin nimmt das Eiſen die negative und das Sink die pofitive Elektrizität 
an; der Sauerftoff des zerlegten Waſſers wirft fi) alfo auf das Zink, orydirt 
baffelbe allmälig, läßt aber das Eifen unangegriffen und roflfrei. Zu biefer 
Wirkung ift durchaus nicht nötbig, daß das Zink die Oberfläche des Eiſens 
vollftändig befleide; denn der elektriſche Zuftand verbreitet fich, auf einer Stelle 
erregt, in binlänglicher Stärke über die Grenzen der Zinfbefleidung binaus. 
Nah Verſuchen fcheint es, als ob (bei einer Stärke der Berzintung tie fie 
üblich ift) die fchügende Kraft fih ungefähr auf einen Abftand von 2 bis 3 
Linien erftredt, und folglih die von Zink entblößten Stellen höchſtens !/, Zoll 
breit fein dürfen, um roftfrei zu bleiben. *Dieß genügt für die Anwendung, 
und man macht daber von verzinftem Gifenwerf vielfältig Gebrauch (Blech zu 
Dachdeckungen, Röhren, Dachrinnen, Bandeifen, Drabtgitter, Ketten, Nägel, 
u. f. w., auch Kanonentugeln). 

Das als weſentlicher Umftand auftretende galvanifc = eleftrifhe Ver— 
hältniß zwifhen dem Eifen und dem Zink hat den Grund abgegeben, das 
Verzinken des Eifenwerfs Galvanifiren (galvaniser, &tamage gal- 
vanıque, galvanizing) und dad verzinkte Eifen (fer zinque) auch 
aalvanifirtes Eifen (fer galvanise, galvanized iron) zu nennen. 
Das Verzinken wird im Allgemeinen auf ganz ähnliche Weife vollführt, 
wie das Verzinnen mit gefhmolzenem Zinn. Die erfte Arbeit ift das 
Blankbeitzen der eifernen Gegenftände mittelft verdünnter Scwefelfäure 
(welcher man vortheilbaft etwas Theer zufegt, S. 421), oder eines Ge— 
miſches von 43 Gewichttheilen Waſſer und 5 Gewichttheilen Vitrioldl, 
worin 2 Gth. Zinnſalz und 2 Th. Kupferbitriol aufgelöſt ſind. Die 
bierdurdh von Oryd befreiten Stüde werden in reinem Waffer gefpült, 
mit Sand und einem Stüde Kork gefheuert, mit einer Bürfte abgepußt 
und bis zur mweitern Bearbeitung unter reinem Waffer aufbewahrt. Kleine 
Gegenftände, bei welchen das Scheuern zu weitläufig wäre, läßt man län 
ger im Sauerwaffer liegen, und fpült fie naher nur ab. Das Zink 
wird im einem gußeifernen mit Thon ausgefütterten Gefäße gefhmolzen, 
abgefhäumt, zur Verhinderung der Orydation mit gepulvertem Salmiak 
bededt. Die nad obiger Angabe gereinigten Eifenftüde taudt man in 
eine Salmiafauflöfung oder in ein Gemifh von gleihviel Salyfäure und 
Waſſer; dann werden fie ſchnell über einem Ofen getrodnet, fogleih in 
das Zinfbad eingefenft, darin herumbewegt, langfam herausgezogen, in 
Waſſer gelegt, mit einer Bürſte abgerieben, endlid im Kleie oder Säge— 
fpänen behende abgetrodnet. Die Verzinkung bekommt ein reineres Ans 
fehen, wenn man die Gegenftände vor dem Spülen raſch durd fehr ber= 
dünnte Schwefelfäure zieht. — Nägel und ähnliche Pleine Waaren, die 
man nicht ftüdweife behandeln fann, muß man im Haufen in das ge= 
fhmolzene Zink werfen, nad etwa einer Minute mittelft eines eifernen 
Schaumlöffeld herausholen und? — da fie dur überfhüffiges Zink zu— 
fammenhängende Klumpen bilden — in einem Slammofen, mit Holzkoh— 
lenftaub bededt, unter Umrühren eine Viertelftunde lang rothglühen, bis 
der Ueberfluß von Zink abgefhmolzen iftz dann zieht man fie nad dem 
Vordertheile des Herdes und ſetzt das Nühren bis zum Erftarren des 
Zinfüberzunes fort. 

Man Pann das verzinfte Eifen nachträglich verzinnen,, um eine größere 
Haltbarkeit feines Weberzuges unter den Einfliffen der Witterung 1. zu erzie— 
len. Eine Berzinfung, welde beim Biegen der Gegenftände nicht leicht Brüche 
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bekommt, wird dadurch erhalten, dag man ſtatt reinen Zinks eine Legirung 
aus gleichviel Zink und Zinn, oder von 10 Zink, 7 Zinn, 3 Blei, anwendet. — 
Merfwirdig it die Beobahtung, daß das (mit reinem Zink) verzinkte Eifen 
ohne Schwierigkeit gefchweißt und gefihmiedet werden kann, und dabei ein ta: 
dellofes Material liefert; fo daß die Umarbeitung der Abfälle oder des alten 
verzinften Eiſens Fein Hindernig findet. — 

Verzinkung auf naſſem Wege ift nach verfchiedenen Methoden aus: 
fübrbar, aber von feiner technischen Bedeutung, da der Ueberzug böchftens die 
Stärke eines feinen Papierblattes erreicht und alfo der Abnugung nicht genug: 
fam widerfteht, jofern von Gegenftänden die Rede ift, welche einem ernftlichen 
Gebrauche unterliegen. Kleine Waaren von Mefiing oder Kupfer bekommen 
z. B. einen blanfen, feitbaltenden Zinfüberzug, wenn man fie mit granulir- 
tem Zink zufammen in einer Auflöfung des falzfauren Zinkoxyds (S. 410) 
einige Minuten lang kocht; oder wenn man granulirtes Zink im einem (micht 
metallenen) Gefäße mit gefättigter Salmiafauflöfung übergießt, zum Kochen 
erbigt, die mit Salzſäure abgebeisten Gegenftände bineinwirft und das Sieden 
noch eine Pleine Weile dauern läßt. Das Granuliren des Zinks gefchieht, in» 
dem man e8 gefhmolzen in einen erwärmten eifernen Mörfer gieft und darin 
mit der cijernen Keule bis zum Gritarren tüchtig burcharbeitet. 


XII. Berbleien (plomber, plombage, leading). 


Ueberziehung metallener Gegenftände mit Blei fann in manden Fäl— 
len von Nutzen ſein. So bat man verbleites Eiſenblech ftatt des ver— 
jinnten zum Dachdecken empfohlen, aud hin und wieder angewendet, ob= 
wohl es aller Wahrſcheinlichkeit nad an Dauerhaftigfeit dem verzinkten 
Eifenbledbe nachſteht. Eiferne Keffel, in mwelden verdünnte Schwefelfäure 
gekocht werden muß, werden durch Verbleiung gegen die auflöfende Wir- 
fung der Säure geſchützt. Das Berbleien geſchieht auf diefelbe Weife 
wie das Verzinnen, nämlid durch Erhigen des gehörig gereinigten Eifens, 
Aufbringung und Berreibung ded gejhmolzenen Bleies unter Mitanwen— 
dung von Salmiak (beffer: falzfaurem Zinforyb, S. 410, N); oder 
durd Eintauchen in das flüffige Blei. 

Die auf naffem Wege, mittelft Auflöfung von Bfeiglätte in Aebfalilauge 
und einer galvanifchen Batterie darzuftellende dünne Berbleiung (galvani: 
fhe Berbleiumg) ift ohne technifche Bedeutung. 


XIII. Verkupfern (cuivrer, cuivrage, coppering). 


Die Berfupferung kann, wie die Verzinnung (S. 450), auf trode- 
nem und auf naffem Wege ausgeführt werden. 

A) Berkupferung auf trodenem Wege it rüdjihtlih des 
Eifens empfohlen und verfuht, wenngleich — fo viel befannt — nicht 
zu allgemeinerer Anwendung gebradt worden. Eine blanke Fläde von 
Eifen ift, wenn fie bis zum Anfange des Weißglühens erbigt wird, ges 
neigt, fih mit fehmeljendem Kupfer, worein man fie taudt, oder welches 
man darauf gießt, zu verbinden; unter der Vorausſetzung, daß während 
der ganzen Dauer der Operation die fauerftoffhaltige Quft fo vollfommen 
als möglich abgehalten, mithin die Orhdation der beiden Metalle verhin- 
dert wird. Schmiedeiferne Platten, melde auf diefe Weiſe verfupfert find, 
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laffen fidh beliebig dünn ausmwalzgen und fowohl glühend als Falt mittelft 
des Hammers verarbeiten, ohne daß der Ueberzug ſich ablöfet oder be= 
fhädigt wird. Die Ausführung diefer Verkupferung unterliegt nur einer 
Haupt-Schwierigkeit, melde in der ſchon angedeuteten Nothwendigkeit, den 
Sauerftoff der Luft auszuſchließen, gegründet if. Man bat durd den 
Bau des Ofens, morin das Eifen erbigt und das Kupfer gefhmolzen 
wird, diefe Schwierigkeit zu befeitigen geftrebt, indem man es dahin 
bradıte, daß auf Feinem andern Wege Luft zu den Metallen gelangen 
fonnte, als durch das Beuermaterial (Steinfohlen oder Kofes) hindurch, 
wo die eintretende Luft durd die Verbrennung ihres Sauerftoffs beraubt 
wird. Nachdem in zwei befonderen aber an einander ftoßenden Abthei— 
lungen bed Ofens das Eifen mweißglühend geworden und das Kupfer ge= 
fhmolgen ift, wird Erfteres mittelft Zangen oder anderer geeigneter Werk— 
zeuge angefaßt, in dem Dfen felbft in das Kupfer eingetaucht, worin man 
es nad) Erforderniß bon einigen Minuten bis zu einer Biertelftunde 
läßt. — Soll der Ueberzug von Kupfer bloß einfeitig fein; fo begießt 
man das glühende Eifen mit dem gefhmolzenen Metalle, oder befeftigt 
zwei Eifenplatten auf einander liegend, verkupfert fie durch Eintauden, 
und trennt fie zulegt wieder. Zu demfelben Zwecke kann man in einer 
feihten vieredigen Pfanne von Gußeifen, die inwendig mit Thon beftridhen 
ift, auf den Boden eine Kupferplatte und auf diefe eine blanfgefeilte mit 
Borax-Auflöſung beftrihene Eifenplatte legen, Letztere mit Gewichten be= 
ſchweren, und dad Ganze in einem Dfen bis zum Schmelzen des Kupfers 
erhigen. Wenn durd eine einfache Vorrichtung in der Pfanne dem Eifen 
nicht geftattet wird, Dis auf den Boden niederzufinfen, fo findet man es 
nach dem Erkalten auf der untern Fläche mit dem feft anhängenden Kupfer 
befleidet. 

Es unterliegt faft feinem Zweifel, daß für die Ausführung der bier furz 
befchrieber Merboden nody mande Umjtände von Wichtigkeit und mande 
Hülfsmittkel unentbehrlich find; allein die beftimmteren Nachweifungen bierüber 
find unbefannt. Die verkupferten Gifenplatten find zu Dampfleffeln, zum 
Dachdecken, zum Beſchlagen der Schiffe ıc., vorgefchlagen worden. 


B) Verfupferung auf naffem Wege. — Eifen oder Stahl 
überzieht ſich befanntlih, bei blanfer Oberflähe in eine Kupferauflöfung 
(j. B. Kupfervitriol) getaucht oder damit beftrihen, mit einer Haut von 
Kupfer, melde anfangs äußerſt dünn ift und ziemlich feft anhängt, ſpä— 
terhin zwar an Dide bedeutend zunimmt, dann aber fidy bei leichter Be— 
rührung in rindenförmigen Stüden ablöfet. Die Erzeugung eines einiger 
Maßen ftarfen und zugleich baltbaren Kupferüberzuges gelingt nicht ohne 
befondere Kunftgriffe; folgende zwei Verfahrungsarten führen zum Ziele: 
a) Man verfeßt eine Fonzentrirte Kupferbitriol-Auflöfung mit etwas we— 
niger ald der Hälfte ihres Volums englifher Schwefelfäure (wodurch fi 
ein Theil des gelöften Kupfervitriold als kryſtalliniſches Pulver nieder- 
ſchlägt); in diefe Flüffigkeit taucht man die eifernen oder ftählernen Ge— 
genftände ein, zieht fie fogleih wieder heraus, fpült fie einige Mal mit 
heißem Waſſer ab, und trodnet fie durch Neiben mit gefehlämmter Kreide 
auf einem Läppchen. b) Man verdünnt rauchende Salzfäure mit ihrem 
dreifachen Volum Waffer, gibt dazu einige Tropfen einer Kupfervitriel= 
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Auflöfung, Tegt das zuvor mit Weinftein und Waffer abgeriebene und 
mittelft Holzfohlenpulver glänzend gemachte Eifen hinein, nimmt e8 nad) 
einigen Sefunden heraus und reibt es mit einem Lappen. Hierauf ſetzt 
man der Salzfäure etwas mehr KupferbitriolsAuflöfung zu, und legt das 
Eifen von Neuem in diefelbe. Durch jo mwiederholtes Einlegen, unter je— 
desmaligem Zufag von Kupfervitriol-Auflöfung, läßt ſich die Kupferſchicht 
mwillfürlidy verftärfen. Zulegt legt man das überfupferte Eifen in eine 
ftarfe Sodaauflöfung, trodnet e8 ab, und pußt e8 mit Kreide blank. — 
Das Verkupfern des Eifens und Stahls ift eine Vorbereitungsarbeit um 
einen Grund für Bergoldung, oder für VBerzinnung durch Anfieden, zu 
bilden; in leßterer Beziehung ift S. 459 nachzuſehen. 

Eine befondere Methode des Verkupferns auf naffem Wege ift die 
galvanifhe VBerfupferung mittelft des galvanoplaftifhen Appara— 
tes, worüber bereit8 S. 145 eine vorläufige Andeutung gemadt wurde. 
Man fann auf diefem Wege Schmiedeifen, Gußeifen, Stahl, Zink, Zinn, 
Blei, Schriftgießermetall zc. leiht, fchnell und dauerhaft mit einem dün— 
nen Kupferüberzuge verfehen, welcher fie vor Oxhdation ſchützt und ihnen 
täufhend das Anfehen von maffivem Kupfer verleiht. Eifen wird indeffen 
bierbei nicht felten gerfreffen, fo daß fi auf dem Gegenftande entweder 
fhon während der Operation oder nachher Eifenoryd unter der Kupfer— 
decke bildet. Um dieß zu verhindern, kann man die Eifenftüde vor dem 
Verkupfern entiveder verbleien (S. 461) oder durd Einfaghärtung (S. 
29) oberflählih in harten Stahl verwandeln. 

Gin fehr gutes Verfahren zur galvanifchen Berfupferung ift folgendes: 
Man focht in einer Porzellanfchale oder einem emaillirten gußeifernen Keffel 
eine beliebige Menge weißen Weinftein mit feinem zehnfachen Gewichte Regen: 
waffer und ſetzt der Flüfjigfeit fo viel frifchbereitetes, mit kaltem Wafler aus: 
gewaſchenes, Foblenfaures Kupferorydhydrat (blauer Niederfhlag beim Vermi— 
fchen der Auflöfungen von Kupfervitriol und gereinigter Pottafche) zu, bis ein 
Antbeil des Letztern unaufgelöft liegen bleibt. Die gewonnene dunkelblaue 
Flüffigkeit wird durch einen geringen Zuſatz von gereinigter Pottafhe alfalıfd) 
gemacht und mit Waſſer ftarf verdünnt im eine gußeiferne emaillirte Schale 
gegeben, in welder der vorläufig gut gereinigte Gegenftand, welden man ver: 
fupfern will, ganz davon bededt werden muß. Sodann führt man die Pupfer: 
nen 2eitungsdräbte von den Polen einer Fonftant wirkenden galvanifchen Bat: 
terie in die Flüffigfeit ein. An das Ende des Kupferpoldrabtes wird ein bünn 
ausgewalztes Stück Kupferblech befeftigt, welches zum Theil in die Flüffigkfeit 
eintaucht; mit dem Binfpoldrabte fegt man den zu verfupfernden Gegenftand 
in die inmigfte Berührung. 


XIV. Ueberziehen mit Meffing. 


Auf gleihe Weife, wie Eifen mit aefhmolzenem Kupfer verkupfert 
werden kann (S. 461), gelingt auch deffen Ueberkleidung mit Meffing, 
was man Vermeffingen nennen könnte; nur ift in diefem Balle helle 
Notbglühhige ſchon hinlänglih, da der Schmelzpunkt des Meffing niedri- 
aer liegt, ald der des Kupfers. Das Verfahren hat zur Zeit Feine regel- 
mäßige Anwendung gefunden. — 

Gebraudt man den Apparat und die Methode, welche zur galvani= 
chen Verkupferung (f. vorftehend) dienen; jedoh an der Stelle der kup— 
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ferhaltigen Flüſſigkeit eine Auflöfung folder Art, daß daraus durch den 
eleftrifchen, Strom Kupfer und Zink gleidyyeitig niedergefchlagen werden: 
fo bekleidet fi) der behandelte Metalltörper mit einer fehr dünnen Haut 
von Meffing. Eben fo erzeugt man Ablagerungen von Bronze, wenn 
eine geeignete kupfer- und zinnhaltige Slüffigkeit zur Anwendung kommt. 
Auf foldre Weife kann man Gegenftänden aus Schmied» und Gußeifen, 
Stahl, Zink, Blei, Zinn, völlig die Farbe des Meffings oder der Bronze 
ertheilen, was für Ornamente und mancherlei Hausgeräthe fehr wichtig 
fein wird, fobald durch Vereinfachung und größere Sicherftellung des Ar— 
beitöprozeffes eine allgemeine Anwendung thunlich gemadt ijt. 

Sehr gute Refultate geben folgende Flüffigkeiten: a) für Meffing: 
überziebung 100 Theile Waffer, 10 Fohlenfaures Kali, 1 Kupferchlorid, 2 
fchwefelfaures Zinforyd, 1 Gyanfalium ; b) für galvanifhe Bronzirung 
100 Waffer, 10 kohlenſaures Kali, 2 Kupferchlorid, 1 Zinnchlorür (Zinunfalz), 
1 Cyankalium. 

Gine ältere, jezt kaum mehr ausgelibte Methode, auf naffem Wege einen 
Meffingüberzug darzuftellen,, ift die fo genannte falfhe Vergoldung auf 
Kupfer durch oberflächliche Verbindung bdeffelben mit Zink. Dazu wird das 
Kupfer durh Sceidewafler blanfgebeist und in ein Amalgam aus 1 The 
Bin? mit 12 Th. Queckſilber gebradt, wozu man noch Weinftein fegt, worauf 
das Ganze mit fehr verbünnter Salzfäure gekocht wird. Nach dem Heraus: 
nehmen erfheint e8 von dem Amalgam weiß, nad dem Wafchen und gelinden 
Glühen aber (wobei das Guedfilber abdampft) gelb, und nach dem Poliren 
goldfarbig. 


XV. Vergolden (dorer, dorure, gilding). 


Es gibt vier Haupt-Methoden, welche auf Metall angewendet werden, 
nämlich: die Feuervergoldung, die Palte Bergoldung, die naffe Vergoldung 
und die Vergoldung mit Blattgold. Theild nad der Art des zu vergol= 
denden Metalles, theild nad anderen Nüdfichten erleidet jede diefer Me— 
thoden wieder einige Modifikationen, wodurch mandherlei Unferarten des 
Vergoldens entjtehen. 

1) Feuervergoldung (dorure au feu). — Das Wefentlichfte 
derfelben befteht darin, daß das Gold mit Quedfilber zu einem Amalgam 
verbunden, diefes auf die Oberfläche der Waare aufgeftrihen, und Letztere 
dann ſtark genug, erhigt wird, um das Queckſilber ald Dampf fortzutreis 
ben; mwodurd das Gold als ein dünner, feit haftender Ueberzug zurück— 
bleibt. 

a) Bronze-Vergoldung (dorure Sur bronze, wash-gilding, 
water-gilding)*). — Unter Bronze in der bier gemeinten Bedeutung 
verfteht man dad Tombak, welches gewöhnlid die Grundlage vergoldeter 
Arbeiten ausmadıt, wenn diefe aus unedlem Metalle beftehen. Manchmal 
fteigt der Zinfgehalt diefer Mifhung fo hoch, daß diefelbe eigentliches 
Meffing wird; immer aber ift e8 zweckmäßig, daß neben Kupfer und Zink 
eine geringe Menge Zinn und Blei vorhanden fei, welche beim Einfchinelgen 





) Die Kunft der Bronze: Bergoldung, von d’Arcet; aus dem Franzöf. 
von Blumbof. 2. Aufl. Frankfurt a. M. 1833. 
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alten Metalles ohnehin gewöhnlich nicht fehlen‘, weil fi) darunter faft 
immer Stüde von berzinntem oder mit Schnell =» Zoth gelöthetem Kupfer 
und Meffing finden. 

Der Erfahrung nad kann bie Menge bes Zinks in einer zum Vergolden 
fehr gut taugliden Zufammenfegung von 22 bis zu 50 XTheilen auf 100 
Theile Kupfer betragen. Die Menge des Zinns darf zwifchen , und 3 Pro: 
zent des Ganzen betragen, jene des Bleies ungefähr innerhalb derfelben Gren: 
zen veränderlich fein; jedoch fo, daß Zinn und Blei zufammengenommen meijt 
3 bis 5 Prozent der ganzen Metallmifhung ausmadhen. Man vergleiche die 
auf S.49—50 gemadten Angaben. Eine gute Bronze muß nicht nur ziemlich 
leicht fhmelzbar fein, fi rein und fcharf gießen, leicht gefeilt, gedreht, gravirt 
und polirt werden können; fondern fie fol, insbefondere in Beziehung auf das 
Vergolden, möglihft dicht (menig porös), und überhaupt fo befchaffen fein, 
daß fie zur fchönen und volfummenen Bergoldung eine verhältnifmäßig ges 
ringe Menge Gold erfordert. In legterer Beziehung it die Farbe des Metalle 
nicht obne Einfluß, und es iſt mamentlich das rötblihe, ſchon an ſich dem 
Golde ähnlidhere Tombak dem bellgelben Meſſing vorzuziehen. 

Das Gold, welches zum Vergolden gebraudt wird, foll ganz oder 
beinahe ganz rein fein, weil das ſehr merflih mit Silber legirte eine 
grün ausfehende Vergoldung liefert, ein etwas beträchtlicher Kupfergehalt 
des Goldes aber Urſache ift, daß Lebteres fih ſchwerer mit dem Qued= 
filber amalgamirt, und ein fürniges, nicht leiht auf den Arbeitsftüden 
auszubreitende® Amalgam erzeugt. Ueberdieß füllt die Vergoldung mit 
Fupferhaltigem Golde röthlih aus. Meiftentheild bedient man ſich der 
Dukaten, deren geringer Gehalt an Kupfer oder Silber feinen Nachtheil 
bringt. Um das Gold-Amalgam (amalgame d’or, amalgam of 
gold) zu bereiten, bringt man das dünn ausgemwalzte, zerfchnittene und 
abgewogene Gold in einem Fleinen (der Glätte halber mit Kreide ausge— 
ftrihenen) heſſiſchen Schmelztiegel im Kohlenfeuer zum ſchwachen Roth— 
glühen; gießt ungefähr das achtfache Gewiht ganz reinen erwärmten 
Duedfilbers hinzu; erhigt nod einige Minuten unter Umrühren mit einem 
eifernen Hafen; und gießt endlih das fertige Amalgam in eine Scale 
mit Waffer aus, damit es ſich ſchnell abfühlt und nidt durd Kryſtalli— 
fation Körner bildet, melde das gleihförmige Auftragen auf die zu bers 
goldende Waare erſchweren würden. In diefem Zuftande enthält das Amal— 
gam zu viel Quedfilber und ift zu flüffig; der Arbeiter drüdt und knetet 
e8 daher mit den Fingern an den Wänden der Schale, bis e& teigartig 
daran kleben bleibt. Beffer würde es fein, das Amalgam durd Sämiſch— 
leder zu preffen, weil dabei die nadhtheilige Berührung der Hand mit dem 
Quedfilber wenigftens größtentheild vermieden werden könnte. Das völlig 
auögepreßte Amalgam enthält nahe 2 Theile Gold gegen 1 Theil Queck— 
filber; je weniger vollftändig man es auspreßt, defto geringer ift der Gold— 
gehalt, und deito dünner fällt demnady die damit gemachte Vergoldung 
aus. Mebrigens ift auch das beim Preffen ablaufende Quedfilber gold— 
baltig, und wird deshalb bei neuer Bereitung des Amalgams angewen= 
det, Fann aber aud, ftatt des Lebtern, zur Herborbringung fehr ſchwacher 
Bergoldungen dienen. 

Die zu bvergoldenden Gegenftände werden zwiſchen Kohlen ſchwach 
rothgeglüht, nad dem langfamen Erkalten gelbgebrannt (S. 422), in 
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Waſſer abgefpült und mit Sägeſpänen abgetrodnet. Sie müffen nun 
in gewiffem Grade ein mattes, gleihfam körniges Anfehen zeigen, welches 
durch die gehörige Stärfe der beim Gelbbrennen gebrauchten Säure er: 
reicht wird. Iſt das Metall zu rauh, fo erfordert es zu viel Amalgam, 
um die Oberflähe völlig mit Gold zu bededen, die Vergoldung wird mit- 
bin zu koſtſpielig; iſt es zu glatt, fo haftet das Gold nit gut. Auf 
die fo vorbereitete Waare wird das Amalgam mittelft einer Fleinen und 
feinen mefjingenen, an einem hölgernen Stiele befeftigten Kraßbürfte (S. 
445) aufgetragen (charger). Man taucht zu dem Ende die Krakbürfte 
in eine berdüinnte falpeterfaure Quedjilber = Auflöfung (Quidmwaffer, 
dissolution mercurielle, quickening), nimmt dann damit etwas bon 
dem Amalgame auf, welches in einem unglafirten irdenen Schälchen liegt, 
und überfährt damit die Waare, welche entweder durchaus gleihmäßig, 
oder nad Gutfinden auch ftellenmeife ftärfer, ftellenweife ſchwächer mit 
Amalgam verfehen wird, wonach aud die Vergoldung ungleid) ſtark aus— 
fällt. Auf ganz Peine Gegenftände trägt man das Amalgam mittelft 
eines am Ende plattgefchlagenen Meffingdrabtes. 

Das Quidwaffer wird erhalten, indem man 10 Loth reines Quedfilber in 
11 Loth Salpeterfäure vom fpezif. Gewichte 1.33 ohne Beihülfe der Wärme 
auflöfet, und zu diefer Flüffigkeit 17 Pfund Regenwaſſer oder bdeftillirtes Waſ— 
fer mischt. Diefe ſchwache Quedjilberauflöfung fegt auf den mefingenen Dräh— 
ten ber Kragbürfte fowohl als auf der Oberflähe der Bronze einen dünnen 
Ueberzug von Suedfilber ab, vermöge deffen Beide mehr geneigt werden , das 
Amalgam gleihmäßig anzunehmen. Reine, mit Waffer verbünnte Salpeter: 
fäure, welde man öfters flatt des Quidwaffers anwendet, leiftet zwar (indem 
fie etwas Quediilber aus dem Amalgame auflöf) die nämlichen Dienfte, be: 
läftigt aber die Arbeiter durch beftändige Entwidelung falpetrigfaurer Dämpfe, 
welche unvermeiblid und zum Nachtheile für die Gefundheit eingeathmet 
werben. 

Bon der zuvor befchriebenen Art, das Amalgam aufzutragen unterfcheidet 
fi) eine Methode, welche für fehr leichte Vergoldungen gebräuchlich ift, und 
darin beftcht, daß man ftatt teigartigen Amalgams ein viel goldärmeres flüf- 
figes (S. 465) anwendet. Diefes gibt man nebit den Waaren in eine böl- 
jerne oder irdene Schale, der man mit der Hand eine Bewegung von folder 
Art ertbeilt, daß die einzelnen Stüde büpfen und fi) wenden, bis fie auf der 
ganzen Oberfläche weiß, d. b. mit Amalgam verfehen find (dorure au saule). 
Gegenftände, die fcharfe Kanten haben, mit welchen fie fih gegenfeitig ftoßen 
und befhädjgen (Fragen) fünnen, find nicht zweckmäßig auf foldye Weife zu 
behandeln. 

Die mit dem Amalgam auf eine oder die andere Weife gehörig ber= 
fehenen Stüde werden mit reinem Waffer abgefpült, worauf man fie 
trodnen läßt; und endlih erhigt (abgeraudt), um das Quedfilber zu 
berflüchtigen.. Soll die Verguldung ftärfer werden, fo trägt man aber= 
mals Amalgam auf (wobei jedod das Quidiwaffer durch einen Fleinen 
Zufak von Salpeterfäure gefhärft werden muß), fpült in Waffer, und 
raucht das Quedfilber wieder ab. Nöthigen Vals wiederholt man diefe 
Arbeiten auch zum dritten und vierten Male; daher fommen die Aus— 
drüde: zweifach, dreifad vergoldet (dor& A deux, Atrois buis, 
double, treble gilt). Das Abrauden (passer, drying-off) ift die 
jenige Operation, durd melde das Quedfilber des Amalgams in Dampf: 
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neftalt verflüchtigt wird. Um fie zu verrichten, legt der Vergolder das 
Arbeitsftüd auf einen Noft von Eifendraht (grille A dorer) über glühen— 
den Kohlen in einem Fleinen, oben ganz unverſchloſſenen Ofen von Eifen= 
blechz läßt es allmälig heiß werden; nimmt es mit einer Zange (mou- 
stache, gilder’s tongs) heraus, und legt es in die mit einem did gepol= 
fterten Handſchuhe bekleidete linfe Hand; reibt und ſtößt es auf allen 
Seiten mit einer Bürfte von langen Borften, um das Amalgam gleidh= 
mäßig zu bertheilen; bringt es wieder auf das Weuer, und erhitzt ed lang— 
ſam bis zur gänzlichen Verflüchtigung des Quedfilbers. An Stellen, mo 
es an Amalgam fehlt, wird nadträglih etwas davon aufgetragen, um 
fie auszubeffern (ramender). Ganz Fleine Gegenftände, wie Knöpfe u. dgl. 
erhigt man in größerer Anzahl zugleid in einer flachen eifernen Pfanne, 
die man oft fchüttelt, damit alle Stüde gleich heiß werden. Man erfennt 
den Zeitpunkt, wo das Abrauchen beendigt ift, an der Art des Zifchens, 
weldyes ein auf dad Metall gebradhter Waffertropfen bervorbringt. Die 
Stüde werden nun in Waffer abgefpült, und in einer Mifhung aus 
Waſſer und Eſſig mit einer mefjingenen Kratzbürſte (melde gröber ift, 
als jene zum Auftragen des Amalgams) gefragt, worauf man fie wieder 
mit reinem Waſſer fpült und mit Sägefpänen abtrodnet. 

Vergoldete Arbeiten, melde überall Glanz haben müffen, polirt 
man mittelft des Dlutfteins (3. 444), den man in durd Effig gefäuer= 
tes MWaffer taucht; wäſcht fie dann in reinem Waffer und trodnet fie an 
weicher Leinwand, zuleßt aber auf einem Nofte über ſchwachem Kohlen 
feuer. — Gegenftände, welche ganz matt bleiben ſollen, werden nad) der 
Vergoldung dem Mattiren unterworfen (mater, donner le mat, 
mettre au mat). Auf gleiche Weife behandelt man diejenigen, melde 
theilweife matt und theilweife alänzend (polirt) werden follen; nachdem 
man bier vorläufig die zu polirenden Stellen (les brunis) mit einem 
Brei (Epargne) aus Kreide, Zuder, Gummi und Waſſer bededt, die 
Stüde wieder getrodnet und bis zum Braunmerden ded eben erwähnten 
leberzuges erhitt hat. Man nennt diefe theilweife Bededung das Aus 
jparen (&pargner), weil fie dazu dient, die Einwirkung der Mattfarbe 
auf jene Stellen, welche polirt werden follen, zu verhindern, Das Mate 
tiren oder Färben ift eine Arbeit, melde mit dem Färben der Gold 
twaaren (S. 424) große Aehnlichfeit hat, und deren Beltimmung darin 
befteht, der Vergoldung ein gleihförmig mattes, ſchön gelbes Anfehen zu 
ertheilen. Die Mattfarbe (mat) ift ein Gemenge von 8 Theilen Sals 
peter, 7 Theilen Kochſalz und 5 Theilen Mlaun, meldes man in einem 
Schmeljtiegel mit etwas Waffer zergeben läßt, und auf die bvergoldeten 
Gegenjtände aufträgt. Wenn Letztere einige Glanzftellen enthalten, fo find 
diefe auf fhon befchriebene Art ausgefpart. Man bringt nun die Stüde, 
an einem Eifendrahte hängend, auf das Feuer, bis die falzige Krufte völ- 
lig geſchmolzen iſtz und taudt fie dann ſchnell in die mit Faltem Waſſer 
gefüllte Mattirtonne (tonneau au mat), wodurd ſowohl die Salz— 
maffe als auch die Ausfparung ſich ablöfet. Zur vollftändigen Reinigung 
zieht man fie endlich noch durch ſehr verdünnte Salpeterfäure, wäſcht fie 
in reinem Waffer, und trodnet fie mit feiner Leinwand oder durch ge— 
lindes Erwärmen. 
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Die Flüffigkeit in der Mattirtonne, vorzüglich aber deren Bobdenfaß, ent: 
bält etwas Gold, welches man daraus wie aus ber alten Farbe der Golb- 
arbeiter (S. 426) gewinnen kann. — Das Schmelzen der Farbe auf den ver: 
goldeten Stüden wird dem Kochen in der Farbe (wie es bei Goldwaaren üb: 
lich ift) vorgezogen, weil Legteres leicht zu beftig wirft und den bünnen Gold: 
überzug der Gefabr einer Beſchädigung ausſetzt; doch ift die Behandlung in 
der Farbe mit Zufas von Salzſäure nah dem ©. 425 angegebenen Verfahren 
recht wohl anwendbar, da bierbei die Vergoldung weniger angegriffen wird als 
durch die ohne Salzfäure angefepte Farbe. Es entfteht zugleich der Vortbeil, 
daß beim Einhängen in die Karbe mehrere Stüde mit einander gefärbt wer: 
den fünnen, während beim Erhitzen der mit Farbebrei bededten Gegenftände 
über Koblenfeuer jedes, auch das Pleinite Stück einzeln vorgenommen wer: 
den muß. 

Statt der eben bejchriebenen gewöhnlichen gelben Barbe gibt man 
öfter8 der Vergoldung die orangengelbe Barbe des Mufchelgoldes oder 
eine röthlihe Barbe, melde der Farbe des mit Kupfer Iegirten Goldes 
ähnlich ift. 

Zur Barbe des Mufchelgoldes (or moulu, couleur d’or 
moula) wird die vergoldete Arbeit weniger ſtark mit der Kraßbürfte ge— 
Fragt, als gewöhnlich; dann erbigt man fie ziemlid) ſtark (faire revenir); 
läßt fie wieder ein wenig abkühlen; ftreiht mittelft eines Pinfeld auf alle 
Stellen, welde matt und bon der genannten Barbe werden follen, ein 
Gemenge bon gepulvertem Nöthel (oder Kolkothar, ©. 440), Alaun, 
Kochſalz und Eſſig; erhitt das Stück auf glühenden Kohlen, bis diefer 
Ueberzug ſich zu ſchwärzen anfängt; taucht e8 in kaltes Waffer; beftreicht 
ed mit Effig oder fehr verdünnter Salpeterſäurez wäſcht es in reinem 
MWaffer ab, und trodnet e8 bei gelinder Wärme, 


Um die rothe Farbe der Bergoldung (rothe Bergoldung, 
or rouge, couleur d’or rouge) zu erjeugen, hängt man das Stüd, 
fogleid) nahdem das Quedfilber davon abgeraudt und mährend es noch 
heiß ift, an einen Eifendraht, taucht es in nefhmolzenese Glühwachs, 
oder reibt ed, falld es größer ift, mit einer Stange Glühwachs, und läßt 
diefed über einem angefahten Kohlenfeuer abbrennen, wobei man deffen 
Entzündung dadurd befördert, daß man aud einige Tropfen Glühwachs 
auf die Kohlen wirft. Man drebt das Stüf bin und ber, damit die 
Blamme überall möglichft glei) ftarf frei. Sobald diefelbe erlifht, taucht 
man die Arbeit in Waffer, Fragt fie mit der Kraßbürfte und Efjig, fpült 
abermals in Waffer, und trodnet fie. Eine durh das Glühwachſen 
nicht ſchön oder fledig ausgefallene Farbe kann man dadurch berbeffern, 
daß man Grünfpan in Effig zerrührt aufträgt, diefen über gelindem Feuer 
eintrodnen läßt, das Stüd in Waffer fpült, mit Effig oder verdünnter 
Salpeterfäure Fragt, wieder abfpült, endlich trodnet. 

Das Glühwachs (cire A dorer, gilder's war) wird auf verfchiebene 
Weiſe zufammengefest, wobei aber immer die Hauptbeftandtheile die nämlichen 
bleiben. Rezepte dazu find: 32 Xheile gelbes Wachs, 3 Ih. rotber Bolus, 
2 Th. Grünfpan, 2 Th. Alaun; — 32 gelbes Wache, 24 Röthel, 4 Grün: 
fpan, 4 Kupferafche (S. 34), 4 gebrannter Alaun; — 32 gelbes Wache, 18 
Röthel, 18 Grünfpan, 6 Kupferafche, 2 gebrannter Borarz — 96 gelbes 
Wachs, 48 Röthel, 2 Kolfothar, 32 Grünfpan, 20 Kupferafche, 32 Zinkvitriol, 
16 Gifenvitriol, 1 Borar; — 36 weißes Wachs, 18 Rötbel, 18 Grünfpan, 8 
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Kupferafche, 18 Zinkvitriol, 6 Eifenvitriol, 3 Borar. Das Wahs wird zuerit 
geſchmolzen, und dann rührt man die übrigen Stoffe, fein gepulvert, hinein. 
Die Art, wie das Glühwachs wirft, ift hoch nicht genau erklärt. Die Anwe: 
fenbeit von Grünfpan, Kupferafche, läßt vermutben, daß die Bergoldung mit 
etwas Kupfer in Verbindung tritt, welches zum Theil durch das Bin der 
Bronze aus dem Grünfpan gefchieden, zum Theil durd das verbrennende 
Wachs reduzirt werden mag; fo wie andererfeitd wahrfceinlidh wird, daß von 
den rotben pulverigen Körpern (Röthel, Bolus, Kolfotbar) feine Theilchen feft 
in den Poren der vergoldeten Oberfläche fiten bleiben und zur Färbung der: 
felben beitragen. Die Porofität der Metale zeigt fih in manden Källen auf: 
fallend genug, um eine foldhe Annahme zu erlauben (vergl. 3. B. S. 440 
und 442). 

Grüne Bergoldung (or vert, couleur d’or vert) wird mit- 
telit eines Amalgams bervorgebradt, wozu man mit Silber legirtes Gold 
antendet. Um die Farbe diefer Vergoldung zu erhöhen, bedient man ſich 
einer Mengung von 17 Theilen Salpeter, 14 Tb. Salmiaf und 9 Th. 
Grünfpan, melde mit Waffer angemadt als Brei aufgetragen werden, 
worauf man ferner eben fo verführt, wie bei der Barbe des Muſchel— 
guldes (f. oben). 

Die häufige Berührung, in welche die Bergolder mit Quedfilber fommen, 
noch weit mehr aber das Einathmen der Suedfilberdämpfe beim Abrauchen 
und der fchädlichen Safe, welche fih beim Mattiren entwideln, ift ver Gefund: 
beit diefer Arbeiter äußerft gefäbrlid. Um insbefondere die zweite und wich— 
tigfte Urfache der Gefahr zu entfernen, bat D’Arcet eine Einrichtung der Ber: 
golder -Werkitätte empfohlen, welde allgemeine Nachahmung verdient. Das 
Wefentliche der Erfindung zielt darauf ab, dur Fünftliche Vorrichtungen einen 
beftändigen und ſehr lebhaften Luftzug in jenen Scornfteinen zu unterbalten, 
unter weldyen die Arbeiten des Abraucdhens und Mattirend vorgenommen wer: 
der; fo daß die auffteigenden Dämpfe und Gafe fogleih und vollftändig fort: 
geriffen werden, obne in den Arbeitsraum treten zu können. 

Bemerft muß werden, daß Gold in der Aſche des Abrauchofens und des 
Mattirofens, im Kebricht von den Arbeitstifchen und dem Fußboden ber Werf- 
ftätte, in der Flüffigfeit und dem Bodenfage der Mattirtonne (S. 468), ın 
den alten Kragbürften und in dem Schmuge des Zubers, worin das Kragen 
vorgenommen wird, endlich im Ruß aus den Scornfleinen — in nicht zu 
vernachläffigender Menge enthalten if. Man gewinnt baffelbe durch ange: 
meflene Berfahrungsarten wieder, deren näbere Befchreibung jedoch bier zu weit 
führen würde. Man kann, nad beftiimmten Erfabrungen, annehmen, daß von 
100 Theilen Gold, die im Amalgam zum Bergolden angewendet werden, nur 
etwa 74 Theile wirfli auf die Waare gelangen; 22 Theile aus den Abfällen 
wieder gewonnen werben können; und 4 Theile gänzlich verloren geben. Auf 
1 bannov. Quadratfuß Bronze» Oberfläche wird durch die en 
nach deren geringerer oder größerer Stärfe 365 bis 2213 Milligramm (d. i. 
2/40 biß über !/, köln. Loth) Gold befeftigt, wonach man bie Dide der Gold: 
loge auf 1/,,0000 Did !/ıazon Bol ſchätzen kann. 

Bon alter vergoldeter Arbeit oder von Stüden, welche während des Ber: 
geldens verdorben werden, läßt fi das Gold auf verfdiedene Weiſe gewinnen 
(abfprengen). Man beſtreicht 3. B. die Oberfläche %/, Boll did mit einem 
Brei von 2 Iheilen Schwefel, 1 Theil Salmiat und Effig; madt die Stüde 
rotbglübend ; Löfcht fie in mit Schwefelfäure angefäuertem Wafler ab, worin 
man fie einige Stunden liegen läßt; und Praßt fie endlich ab. Die ſich erge- 
benden Schuppen (vorzüglih Schwefeltupfer mit Gold vermengt) werden mit 
Salpeter und Borar in einem Ziegel gefhmolzen. — Auch kann man bie ver: 
goldeten Waaren in Quidwaffer (S. 466) tauchen, bis fie von niedergeichla- 
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genem Quedfilber ganz weiß find; das nun auf der Oberfläche figende Amal— 
gam abſchaben und glüben, wobei Fupferhaltiges Gold zurüdbleibt. 

b) Bergoldung des Kußfers. — Soll Kupfer vergoldet wer— 
den, fo verfährt man ganz auf die nämliche Weile, wie im Vorhergehen— 
den vom Tombak und Meffing angegeben ift. Kupfer erfordert übrigens 
mehr Gold als die Bronze; aud nimmt es weniger leiht das Amal— 
gam an. 

c) Bergoldung auf Silber, — Das Berfahren dabei ift mit 
dem bei der Bronzevergoldung übereinftimmend; mur ift beim Auftragen 
ded Amalgams auf Silberwaaren, melde tiber 12 Loth fein find, das 
Quidwaffer (S. 466) entbehrlid) und ſelbſt unnütz: Erſteres, weil das 
Silber ohnehin leicht genug das Amalgam annimmt; Letzteres, weil vom 
Silber nicht fo wie von der Bronze die Quedfilberauflöfung zerfeßt, und 
das Quedfilber derfelben auf die Oberfläche der Arbeit niedergefchlagen 
wird. Dagegen gebraudt man auf 12löthigem und noch ftärfer legirtem 
Silber allerdings Quickwaſſer, weil e8 bier (megen der vorhandenen grö— 
fern Menge Kupfer) feine Dienfte thut. Es verfteht fih von felbft, daß 
die zu bergoldenden Silberwaaren ganz rein und blank gemadt fein müſ— 
fen, was man durch kurzes Sieden mit ſehr verdünnter Salpeterfäure 
bewerfftelligt. — Soll die Vergoldung auf Silber matt bleiben, fo be= 
dedt man fie mit einem Brei von 8 Theilen Salmiaf, 2 Th. Salpeter, 
2 Ih. Erpftallifirtem Grünfpan, 2 Th. Eifenvitriol, 1 Ih. Kupfervitriol, 
der nöthigen Menge Effig und ein wenig Sceidewajfer; läßt diejen 
Ueberzug auf Koblenfeuer braun werden; löfdht dann die Stüde in Waſ— 
fer ab und fpült fie rein. Soll die Vergoldung dagegen polirt werden 
(mas mittelft des Blutſteins gefchieht); fo erhöht man vorher die Farbe 
derfelben durch Abbrennen mit Glühwachs, nad der (S. 468) beſchrie— 
benen Weife. 

Bergoldete Silberwaare führt den Namen Bermeil (vermeil); das 
Gold auf derfelben hat immer nur eine Farbe von ziemlich geringem Feuer. 
— Bon altem vergoldetem Silber trennt man das Gold durch Webergießen 
mi Königswaffer, Abkragen der Oberflähe und Auskochen des Abgefrasten 
mit Königswafler. Beide Portionen Königswafler enthalten das Gold auf: 
gelöft, welches man daraus dur Eifenvitrivl niederſchlägt (S. 68). 

d) Bergoldung auf Eifen und Stahl. — Da das Eifen 
außerſt wenig Neigung beſitzt, ſich mit dem Queckſilber zu verbinden, fo 
nimmt e8 aud) dad Goldamalgam direft nicht an, und läßt fid folglich 
nicht ohne befondere Vorbereitung im Weuer vergolden. Man Fann ins 
deifen auf Ummegen zum Ziele fommen: Entweder indem man das Eifen 
(den Stahl) auf naffem Wege dünn verfupfert (S. 462) und fogleid) 
in Waffer abjpült, worauf es fi) dann, wie Kupfer, mit Amalgam vers 
golden läßt. Oder dur vorläufige naffe Amalgamirung der Oberfläche, 
worauf diefe ebenfall8 das Goldamalgam gut annimmt und aljo gleid) 
Bronze oder Kupfer vergoldet werden kann. 

Die Bergoldung auf einer Kupferunterlage mißlingt leicht dadurh, daß 
Letztere ſich ſammt dem Golde vom Eifen ablöfet. — Die erwähnte naffe Amal- 
gamirung wird auf folgende Weiſe bewerfftelligt: Man bringt in ein Porzel: 
langefäß 24 1... Quedfilber, 2 Gtb. int, 4 Gtb. Eifenvitriol, 24 
Gth. Wafler und 3 Gth. Salzfäure von 1.2 fpezif. Gewicht, wirft bie zu 
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amalgamirenden Stüde von Schmiedeifen, Gußeifen oder Stahl ebenfalls 
binein und erhigt zum Kochen. In ganz furzer Zeit überziehen fi) die Gegen: 
ftände mit einer fpiegelblanfen dünnen Quedfilberhaut. 

2) Kalte Bergoldung, Vergoldung durh Anreiben (dorure 
à froid, dorure au pouce, cold gilding, güding by the rag). — 
Auf Kupfer, Meſſing, Tombak, Argentan und Silber anwendbar, und 
hauptſächlich bei Letzterem gebräudlid. Man löfet reines Gold in Königs 
waſſer auf, fo viel ald Lepteres aufnehmen will; tränft mit der Auflö— 
fung feine Zeinwandlappen; zündet diefelben nad) dem Trodnen an, und 
läßt fie zu Afche brennen. Der Goldzunder (or en chiffons, or en 
drapeaux), welchen man auf diefe MWeife gewinnt, enthält metallifches 
Gold in höchſt feiner Zertheilung. Zur Bereitung deffelben Fann man 
fi ftatt der reinen Goldauflöfung aud einer etwas Fupferhaltigen be= 
dienen, und man thut dieß oft abjihtlid, um der Vergoldung mehr Nöthe 
(Beer) zu geben. So löfet man z. B. 6 Theile feines Gold und 1 
Theil reines Kupfer in 16 Theilen Königswaffer auf, und verführt übri— 
gend wie oben. — Um die Bergoldung zu bewerkftelligen, taucht man 
den Finger, beffer aber das etwas verfohlte (am Lichte angebrannte) und 
mit MWaffer, Salzwaffer oder Eſſig benegte Ende eines Korkpfropfes in 
den Goldzunder, und reibt dann damit die zu bergoldende Metallfläche, 
welche natürlid vorher ganz blanf gemadt fein muß. Wenn durd bins 
länglich fortgefegtes Neiben die Vergoldung vollendet ift, gibt man ihr 
die Politur durch Neiben mit einem über den Kork gefpannten weichen 
Leinwandläppden, bei großen Arbeiten aber durch DBlutfteine oder Polir= 
ftäble, die mit Seifenwaffer Denegt werden. 

Diefe Vergoldung iſt viel weniger dauerhaft als die Keuervergoldung, weil 
das Gold nur leicht an der Metalloberfläche haftet; fie zeigt aber, insbefonbdere 
auf Silber, eine recht Schöne Farbe, und übertrifft bier an Schönheit die Feuer: 
vergoldung: fo, daß man oft Silberwaaren im euer nur fehr ſchwach ver: 
goldet und dann eine Palte Vergoldung darauf fegt. Man erreicht hierdurch) 
den Bortbeil der fhönen Farbe, verbunden mit größerer Dauer, als die Palte 
Bergoldung (das Anreiben) allein gewähren Fann. 

3) Naffe VBergoldung. — Man faßt unter diefem Namen + dies 
jenigen Berfahrungsarten zujammen, bei welchen das Gold in einer Auf- 
löfung angewendet wird. Dahin gehört: 

a) Die naffe Bergoldung auf Kupfer, Meffing umd 
Tombaf (dorure au trempe), — Man löfet in Königswaſſer fo viel 
feines Gold auf, als jenes aufzunehmen vermag; dunftet die Flüffigkeit 
in einer Porzellan= Schale bei gelinder Hite zur Shyrupsdide ab; und 
löſet die beim Erkalten entftehende -Froftallifirte Maffe im ziemlid viel 
Waſſer wieder auf (z. B. auf einen Dufaten Gold 2 bis 3 Pfund Waf- 
fer). Man gewinnt dadurd eine Flüſſigkeit, mit welcher man Fleine Ge— 
genftände, als: Ketten, Uhrfchlüffel, Knöpfe, Ohr- und Bingerringe ꝛc. 
bloß dadurd vergolden kann, daß man fie (nach vorausgegangenem Gelb— 
brennen, &. 422) wiederholt eintaudht, mit Weinftein abbürftet und in 
reinem warmem Waffer abfpült, bis die Vergoldung ſtark genug ift. Nach 
dem letzten Spülen trodnet man die Stüde mit Sägefpänen ab, und 
polirt- fie nöthigenfals mit dem Polirftahle oder mit der Kragbürfte. 
Diefe Vergoldung fällt immer ziemlidy bleich röthlih aus. — Ein weit 
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befferes, immer gut gelingendes Berfahren ift das folgende: Man bereitet 
Königswaffer durch Zufammenmifhen von 4 Loth Salpeterfäure (fpezif. 
Gewicht 1.45), 3"/, Loth Salzfäure (fp. ©. 1.15) und 2%, Loth Waf- 
fer — oder 7 Loth Salpeterfäure von 1.39, 3 Loth Saljfäure von 1.17 
und Loth Waffer — und löfet darin durch Kochen 1 Loth feines 
Gold auf, bis fidh Feine rothen Dämpfe mehr entwideln; vermiſcht diefe 
Slüffigkeit Ianafam (tmegen des Aufbraufens) mit 2 Pfund doppelt-koh— 
lenfaurem Kali, in 4 Pf. deftillirten Waffers aufgelöftz läßt die Mifhung 
in einer Porzellanſchale Fohen, und hängt die forgfam gelbgebrannten 
Tombaf = Gegenftände %, bis 1 Minute lang hinein. Herausgezogen, 
werden diefelben fogleih in reinem Waſſer abgefpült und in Buchen 
Sägeſpänen abgetrodnet. Sie erſcheinen nun ſchön vergoldet und können 
nad Erforderniß mit Blutftein oder mit Polirftählen polirt werden. Legt 
man die bergoldeten Stüde in fehr verdünnte falpeterfaure Quedfilber- 
auflöfung (Quidwaffer) bis fie weiß geworden find, und erhigt fie dann 
borfictig zur MWegtreibung des Qucckſilbers, fo entfteht eine bellgelbe 
matte Oberflähe, die fih mit der gewöhnlichen Farbe aus Kochſalz, 
Salpeter und Alaun (S. 467) hodhgelb färben läßt, wobei indeffen die 
Einwirkung nicht zu lange dauern darf, meil fonft das Gold durd die 
Barbe meggenommen wird. — Der Bergoldungsflüffigkeit muß in dem 
Maße, mie fie während des Gebrauchs einkocht, deftillirtes Waſſer zuges 
feßt werden. Wenn fie an Gold ziemlich erfhöpft ift, verftärft man fie 
wieder durch Zufak bon etwas Goldauflöfung. — Meffing, Kupfer, vers 
fupferter Stahl, Weißbleh, nehmen die Vergoldung glei dem Tombak 
anz meniger leiht Silber und Argentan. 

Die oben vorgefchriebene Menge bes doppelt: fohlenfauren Kali (melde 
wegen bed hoben Preifes in Betracht Fommt) kann ohne Schaden vermindert wer: 
ben, indem man nad) folgender Vorfchrift verfährt, die übrigens etwas mebr Arbeit 
verurfaht: Man löfet 1 Loth Gold in Königswafler auf, dampft bei gelinder 
Wärme die Auflöfung bis zur Trockenheit, und bis der Rüditand röthlich zu 
werten anfängt, ab; löfet das Goldfalz wieder in 6 Pfund bdeftillirten Waf: 
fer auf; fest 8 Lorch doppelt-Fohlenfaures Kali zu, und verfährt weiter mit 
der Flüffigfeit wie oben. — Grüne Bergoldung fann man bervorbrin: 
gen, indem man ber Bergoldungsflüfftgkeit eine angemefjene Menge Auflöfung 
von Proftallifirtem falpeterfaurem Silber zuſetzt. — 

Man kann auf dem bier angezeigten Wege nur leichte (bünne) Bergol: 
dungen zu Stande bringen, welde höchſtens fo ftarf find als die Teichtefte üb- 
liche Keuervergoldung. Bei eigens in bdiefer Hinfiht angeftellten Verſuchen ergab 
fih, daß die auf 1 hannov. Quadratfuß Tombaf-Oberflähe abgefegte Golbmenge 
233 bis 360 Milligramm vder !/g, bis 1/,, Loth kölniſch betrug, was auf eine 
Tide des Goldüberzuges — !/y73000 PIE ,0000 hannov. Zoll fchließen Läßt. 

b) Die nafjje Bergoldung auf Silber (griechiſche Ver— 
goldung) — Die unter a (S. 471) beſchriebene Art der naffen Vergoldung 
ift auf Silber nicht anwendbar, meil diefes durd die Einwirfung des in der 
Goldauflöfung befindfihen Königswaffers ſich mit Chlorfilber (Hornfilber) 
überzieht, modurd die Anbaftung des Goldes verhindert wird. Um daher 
Silber naß zu vergolden (mas jedoch felten geſchieht), löſet man Alem— 
brothſalz (eine Verbindung bon Quedfilberhlorid? und Salmiaf) in 
Sceidewaffer, und in diefer Slüffigfeit Gold auf; dampft die Auflöfung 
ab, bis fie anfängt etwas did zu werden; und taudt nun dad Silber 
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hinein. Die Gegenwart des Quedfilbers verhindert die Bildung von 
Chlorfilber, und mithin Fann fi das Gold feit auf die Oberfläche des 
Silbers niederfchlagen. Das Alembrothſalz erhält man, wenn man 
gleihe Theile ätenden Quedfilber- Sublimat und Salmiak in heißem 
Waſſer auflöfet, und die Blüffigfeit bis zur Kroftallifation abdampft. 

c) Naffe Bergoldung auf Eifen und Stahl. — Kleine 
Stahlwaaren, wie Scheeren, dirurgifhe Inftrumente, Näh- und Strick— 
nadeln, 2c. werden öfters ganz oder theilweife vergoldet (j. B. die Näh— 
nadeln bloß an den Dehren, die Stridnadeln an den beiden Spißen) ; 
und man bedient fih hierzu zum Theil des nachfolgenden Berfahrens. 
Man löſet feines Gold in dem vierfadhen Gewichte oder überhaupt in fo 
wenig Königsmaffer auf, daß Letzteres gefättigt wird, und ein Fleiner Reſt 
Gold unaufgelöft bleibt. Zu der in einer Flaſche befindlichen Goldaufld- 
fung fügt man die zmweifahe Menge (dem Raume nah) Schmwefeläther, 
und fhüttelt das Ganze gegen zehn Minuten lang. In der Ruhe fon= 
dert fih dann der Aether, ver alles Goldfalz in fid aufgenommen hat, 
als eine gelbe Schichte. oben ab, mährend man darunter eine wäſſerige, 
farblofe Flüffigfeit findet. Man zieht oder gießt den goldhaltigen Aether 
in ein anderes Fläſchchen ab, meldes man mohlverftopft aufbewahrt. 
Die zu bergoldenden Stahlmwaaren werden, nachdem fie mit Polirroth 
und Weingeift polirt find, in den Goldäther getaudht (oder mittelft des 
Pinfeld damit beftrihen), in Waffer abgefpült und gelinde erwärmt. 
Durd längeres Verweilen im Aether oder durd Wiederholung des Ein 
tauchens oder Beftreihens wird die Vergoldung dider. Diefelbe haftet 
noch fefter, wenn die Stahlflädhe in geringem Grade rauh ift. Dan kann 
zu diefem Behufe den polirten Stahl ganz oder ftellenmweife durch Schei— 
dewaffer matt ätzen, dann mie vorhin angegeben behandeln, und zulegt 
mit dem Polirftahle überfahren. Von den nicht geäßten Stellen läßt 
fi) das Gold leicht wegreiben, und die Wethervergoldung ift überhaupt 
nicht dauerhaft. Weit mehr Empfehlung verdient die Vergoldung nad) 
a) mittelft Goldauflöfung und zweifach-kohlenſaurem Kali, wozu die Ge— 
genftände (aus Stahl, Schmied» oder Gußeifen) vorläufig dünn übers 
Fupfert werden, ©. 462, und die Bergoldungsflüffigkeit heiß, jedoch nicht 
fochend, in Anwendung kommt. 

d) Galvanifhe Vergoldung (dorure galvanique)*). — Hat 
neuerlih wegen der Leichtigkeit ihrer Musführung und der Möglichkeit, 
durd fie nah Belieben einen fehr dünnen (daher wohlfeilen) Goldüber- 
zug auf Gegenftänden von allen Metallen hervorzubringen, große Ver— 
breitung erlangt. Das Wefentlichfte in Betreff diefer Vergoldungsmethode 
ift S. 145 angedeutet, fofern man fi dabei des einfachen galvanoplafti= 
ſchen Apparats bedient. Zum Vergolden großer Gegenftände ift es jedod) 
erforderlid, oder wenigſtens beffer, eine galvanifche Batterie zu gebraudyen, 
in welchem Balle die Anordnung derjenigen ganz ähnlich ift, deren bei 


*) Die galvanifhe Vergoldung, Berfilberung ꝛc. Bon 2. Elsner. Berlin, 
1843. — Eine Menge zerjtreuter Artikel im Polytechn. Journal, Poly: 
* — Berliner Verhandlungen, Berliner Gewerbe-Blatt, ꝛc. 
eit — 
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Gelegenheit des Verkupferns am Schluſſe gedadht wurde (S. 463); nur ° 
daß man flatt des am Kupferpoldrahte angebradten Kupferbledhes fid 
eines Goldblehes (j. DB. eines dünn ausgemwalzten Dufatens) bedient. 
Bon diefem Bleche löſet fi in dem Maße in der Vergoldungsflüffigkeit 
auf, als diefe Gold an das zu bergoldende Stück abgibt, fo daß bie 
Slüffigkeit ftets in unveränderter Stärfe bleibt, während dagegen im ein— 
fahen galvanoplaftifhen Apparate ihr Goldgehalt nad und nah ab— 
nimmt, 

Die Vergoldungsflüffigfeit bereitet man am beften auf folgende Weife: 
Dan Löfet einen Dufaten in 3 bis 4 Loth Königswaffer auf, verdampft 
die Löfung bis fie anfängt eine ſchön dunkelsgelbrothe Barbe anzuneh— 
men; löfet die unter Umrühren erfaltete Maffe in einigen Loth Regen— 
waſſer mieder auf (wobei aus der Porzellanfhale Alles herausgejpült 
wird), und filtrirt die goldgelbe Blüffigkeit. Man löfet ferner 8 Loth 
gelbes Chaneiſenkalium (gewöhnliches Blutlaugenfa) und 1 Loth Erpftal- 
lifirtes Pohlenfaures Natron in 224 Pfund Regenwaſſer, bringt die Auf: 
löfung in einer Porzellanfhhale zum Koden, und feßt nun die vorer= 
wähnte Goldlöfung hinzu. Sobald der dabei entjtehende ſchmutzig grün— 
lihbraune Niederfhlag rein roftbraun geworden, nimmt man die Scale 
bom Feuer, läßt erkalten und filtrirt durd weißes Löfchpapier. Die 
Flare goldgelbe Flüſſigkeit kann fogleih angewendet oder zu Fünftigem 
Gebraud in gut verftopften gläfernen Flaſchen aufbewahrt werden. Iſt 
fie durch fortgefeßtes Vergolden ziemlid erfhöpft, jo Fann man neuer= 
dings die Goldauflöfung von einem Dufaten zufegen, mit 1 Loth Eohlen- 
faurem Natron auffoden und filtriren. 


Der zu vergoldende Gegenftand muß vorläufig rein blanf gemadıt 
und bon Schmuß, Fetttheilen 2c. gereinigt fein, daher audy nur mit 
naffen Fingern angefaßt werden. Man hängt ibn an einem Platins 
oder bergoldeten Kupferdrabte in die im Apparate befindliche Bergoldungss 
flüffigfeit, welche fchneller wirft wenn fie auf etwa 30% R. erwärmt ift 
(mas jedoch Feineswegs erfordert wird). Nah 1 bis 2 Minuten ift er 
fhon mit einer dünnen Goldhaut bekleidet; man nimmt ihn nun beraus, 
fpült ibn mit Negenwaffer, reibt ihn mittelft einer Fleinen Bürfte mit 
feingepulvertem MWeinftein und Waffer ab, fpült abermals in reichlichem 
Mailer, trodnet ihn mit einem reinen Leinwandläppdhen und bängt ihn 
wieder in den Apparat. Von 2 zu 2 Minuten wird diefe Behandlung 
wiederholt, bis die Vergoldung ftarf genug if. 

Gegenftände, welche vor dem Vergolden polirt waren, erfcheinen aud 
nachher glänzend; folche, welche matt geweſen find, befommen eine matte Ver: 
goldung, und in beiden Fällen it der Goldüberzug fo fhön, daß Fein Färben 
(S. 467) oder Glühwachſen (S. 468) erfordert wird, Um eine rötblide 
Bergoldung zu erlangen, löfet man mit dem Golde etwas Kupfer in Königs: 
waſſer auf, und verfährt übrigens wie oben angezeigt. Für arüne Bergol: 
dung bereitet man eine eigene Goldflüffigfeit, welche mit Silber verfeßt wird; 
endlih erbält man durch WVergoldungsflüffigkeiten, in welden Silber und 
Kupfer zugleich enthalten find, hell rötblidhgelbe Bergoldungen. — Soll 
ein Gegenitand nur theilweife vergoldet werden, fo fhügt man alle frei zu 
baltenden Stellen durch Bekleidung mit einem Dedgrunde, der febr gut 
nach folgender Vorſchrift zu bereiten ift: Man ſchmelzt 2 Theile Ajpbalt (Ju: 
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denpech) und I Th. gepulverten Maftir bei gelinder Wärme unter Umrühren 
fo fange, bis die Mifhung ein gleihfürmiges Anfehen hat; diefelbe wird fo: 
dann auf ein kaltes Kupferbleh ausgegoffen und in Wachspapier eingewidelt 
aufbewahrt. Um damit zu decken wird die erforderliche Menge Dedgrund bei 
gelinder Wärme in Terpentinöl zur Syrups-Konſiſtenz oufjelöft, und diefe 
Auflöfung mittelft eines weichen Pinfels aufgeftrihen. Nach erfolgter Ber: 
goldung kann der Dedgrund durch ſchwaches Bürften, ohne anderes Hülfs: 
mittel, wieder entfernt ‚werden. 


Kupfer, Mefing, Tombak, Glodenbronze, Argentan, Zinn, Bin, Guß— 
und Schmiedeifen, Stahl, Silber (fein und legirt), Platin, ja feines ſowohl 
als legirtes Gold felbft, find auf galvanifhen Wege gut und fchön zu ver: 
golden. Die Bergoldung des Goldes fommt mit Bortheil in foldhen Fällen 
zur Anwendung, wo baffelbe febr geringbaltig ift, oder wo man durch gal— 
vanifhe Vergoldung das fonft übliche Färben der Goldwaaren erfegen will 
(S. 426). 


Die Menge des auf den Gegenftänden abgefesten Goldes ftebt genau in 
dem Verhältniſſe der Zeit, während welcher die Vergoldungsflüffigfeit einge: 
wirft bat; db. b. in 4, 6, 8, 10 Minuten z. B. wird 2, 3, 4, 5 Mal fo viel 
Gold abgelagert, als in 2 Minuten. Hierdurch ift ein einfadhes Mittel gege: 
ben, um auf Grund eines (mit dem nämlichen Apparate unter ganz’ gleichen 
Umftänden angeitellten) Probeverfuchs die Stärke der Vergoldung zu reguliren. 
Das direftefte und ficherfte Verfahren, fih genaue Rechenſchaft über die ver: 
wendete Goldmenge zu geben, beftebt aber im Wägen der Stüde vor und 
nach dem Bergolden, was ohne Etdrung des Arbeitsganges gefchehen kann, 
da man fie obnebin öfters aus der Flüjigkeit herausnehmen muß (S. 474). 
Es ift ein großer Vorzug ber galvaniihen Bergoldung, daß man ihr jeden 
Grad der Stärke nah Belieben zu geben vermag: einerfeits eine fo geringe 
Dide wie nad feiner andern Methode; andererfeitd bie Stärfe der beiten 
Feuervergoldung. Bei deshalb angeftellten Verfuchhen hat man auf I Quabrat: 
fuß (bannov.) von 150 bis 3224 Milligramm oder 1/, bis etwa ?/, Loth 
(fölnifch) Gold angebradt: die Dide des Ueberzuges berechnet fi ungefähr 
— für den erftern Fall zu Y/essona, für den letztern Kal zu 9/2306, bannov. Boll. 

Die galvanifhen Goldüberzüge find dichter als die durch Feuervergoldung 
erzeugten, fie haften aber im Ganzen genommen etwas weniger feft, wiewohl 
zu einem ganz fihern Urtbeile in letzterer Beziehung forgfältige vergleichende 
Verfuche mit ganz übereinftimmenden Bergoldungen beider Art nötbig wären, , 
welche noch feblen. Behandelt man vergoldete Gegenftände in der Kälte oder 
bei gelinder Wärme in verdünnter Salpeterfäure, fo löſet fih das Gold (wenn 
die Einwirkung nicht zu beftig geweſen ift) immer in Geftalt Pleiner Blättchen 
von dem Silber; Kupfer, Iombaf ıc. ab. Diefe Blättchen find auf beiden 
Ceiten goldgelb wenn die VBergoldung eine galvanifche (oder fonft auf naffem 
Weye erzeugte), dagegen auf der innern Seite mehr oder weniger dunkel ge: 
färbt wenn fie Feuervergoldung mittelft Quedfilber gewefen ift. 


e) Kontaft-Bergoldung. Dieſen Namen hat eine Abänderung 
ded galbaniſchen DVergoldungsverfahrens bekommen, bei welcher zwar eben= 
fall eine ſchwache Eleftrizitäts= Erregung dem Erfolge zu Grunde liegt, 
die aber ohne einen befondern Apparat auf folgende einfache Weife aus— 
geführt wird: Man Löfet 1 Theil Goldchlorid (durch Auflöfen des Goldes 
in Königswaffer und Eindampfen zur Trodenbeit bereitet), 6 Th. gelbes 
Chaneifenfalium (Blutlaugenfag), 4 Th. Eohlenfaures Kali (gereinigte 
Pottafche), und 6 Th. Kochſalz in 50 Th. Waffer auf; oder feßt der 
galvanifhen Bergoldungsflüffigkeit (S. 474) auf jedes Pfund 4 bis 6 
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Loth Kochſalz zu. Die eine oder die andere Blüffigkeit bringt man in 
ein glafirtes gußeifernes Gefäß, morin fie erwärmt, auch wohl (um 
ſchneller zu arbeiten) Fodend gemadt wird; dann hängt man den zu 
vergoldenden Gegenftand hinein und taudyt überdieß ein Stüd Zinf in 
die Blüffigkeit, welches unterhalb deren Oberfläche den Gegenftand berührt. 
Die Vergoldung erfolgt dann ohne weiteres Zuthun. 


4) Bergoldung mit Blattgold (dorure avec de l’or en 
feuilles, burnished gildingſ. — Sie fann auf verfchhiedene Weife be— 
mwerfftelligt werden, und ift auf Eifen, Stahl, Kupfer, Meffing ze. ans 
wendbar, wird jedoch meift nur auf Eiſen- und Stahlwaaren mwirflid 
gebraucht, z. B. auf Säbele und Degenklingen, Gewehrläufen, ꝛc. Das 
gewöhnliche Verfahren ift folgendes: Man erhigt das ganz blanfe und 
an den Stellen, welche vergoldet werden follen, durdy Scheidewaffer matt 
geäßte Arbeitsftüd, bis es blau anläuft (bleuir); legt das Blattgold 
(S. 170) auf, breitet e8 mittelft Baummolle aus, und überführt es leicht 
mit dem Polirftahle (ravaler). Auf diefe erfte Schicht fommt eine zweite, 
dann eine dritte, wohl aud) noch eine bierte, jede aus einem Blättchen, 
bei befferen Arbeiten aus zwei Blättchen Gold beftehend. Nach jeder 
Schicht bewirft man die Anhaftung des Goldes durd Reiben mit dem 
Polirftahble, worauf man von Neuem erbigt (recuire), um ſogleich die 
folgende Lage aufjutragen. Nach der legten Schicht gibt man durd ftär= 
fere Anwendung des Polirftables den nöthigen Glanz. Man Fann auf 
diefe Weife beliebige Zeichnungen duch die Bergoldung bervorbringen, 
welche fih auf dem blauen Grunde fehr ſchön darftellen. — Die fo ges 
nannte raube Vergoldung (or hache) unterfcheidet fih von der 
eben bejchriebenen nur durch zwei Umftände: 1) daß man die zu bergols 
dende Fläche mit einer Furzen und breiten Mefferflinge (couteau A hacher) 
nad allen Richtungen rigt, um fie raub zu machen, wodurch das Gold 
feiter haftet; 2) daß man wohl zehn bis zwölf Lagen, jede zwei Gold: 
blättchen ftarf, über einander aufträgt, theild um die Vergoldung an fid 
fhöner, theils um die Riken (hachures) ‚völlig unfihtbar zu machen. 
Die Zubereitung der Stangen, moraus der vergoldete Silberdraht gezo— 
gen wird (S. 215), muß der Achnlichfeit wegen bier erwähnt werden. 


Wie man aus ben zwei angegebenen Verfabrungsarten erfiebt, ift ein 
Bwiichenmittel zur Befeftigung des Goldes nicht nothwendig. Gleihwobl be: 
dient man fich öfters auch folgender Methode: Die zu vergoldenden, ſchon vor: 
ber ganz blan? gemachten Stellen werden mit Bernfteinfirniß fo bünn und 
gleihmäßig als möglich mirtelit eines Pinfels beftrihen. Nachdem der Firniß 
in einem warmen Zimmer fo weit getrodnet ift, daß er nur mehr ſehr wenig 
Plebt, legt man auf denfelben das Blattgold in einer Schicht von mebreren 
Blätthen ; drüdt e8 mit Baumwolle an, erhigt den Gegenftand über Koblen: 
feuer oder auf andere angemeflene Weiſe bis zum Blauanlaufen; wiſcht das 
Gold an den Stellen, wo es über die Umriffe der Zeichnung binausragt, weg; 
und polirt endlich mit dem Polirftable. — Eine matte Vergoldung auf 
Gifen, Blei, ꝛc, bei Thor: und Balfon:Gittern u. dgl. bringt man dadurch 
hervor, daß man auf die Oelfarbe, womit ſolche Gegenftände beftrihen werden, 
bevor fie ganz getrodnet ift, das Blattgold auflegt und mittelt Baummolle 
andrüdt. Nach dem völligen Trodnen ber Farbe ift es febr feft und dauer: 
baft angeklebt. 
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XVI. Berfilbern (argenter, argenture, silvering). 


Die Metalle, auf weldyen Berfilberung gewöhnlich angebradt wird, 
find: Kupfer, Meffing und Tombak. Es verfteht ſich, daß diefelben bor— 
ber mit verdünnter Schwefelfäure oder mit Salpeterfäure rein abgebeikt 
fein müffen. Mit wenigen Ausnahmen find die Grundverfahrungsarten, 
welche beim Bergolden angewendet werden, ebenfalls zum Verfilbern brauch— 
bar; man unterfheidet demnach aud hier die vier Haupt-Methoden: 

1) Beuerverfilberung, heiße DBerfilberung (argenture 
au feu). — Sie geſchieht entweder mit fertigem Silberamalgam; oder 
mit einer Mifhung, aus melder ſich beim Auftragen auf die Waare erjt- 
Amalgam erzeugt; oder endlid ganz ohne Amalyam. 

a) Um mit fertigem Amalgam zu verfilbern, wird ganz wie bei der 
Beuervergoldung (S. 465) verfahren; indem man durch Erhiten des zer— 
Fleinerten feinen Silber mit Quedfilber da8 Amalgam darftellt 5 dieſes 
mit Hülfe von Quidwaffer aufträgtz; über Kohlenfeuer das Quedfilber 
abraudt; endlich die Verſilberung mit dem Blutſteine polirt, in fo fern 
dieß verlangt wird. 

b) Um nad) der zweiten Art zu verfilbern, verfchafft man ſich feines 
Silberpulver, indem man das in Salpeterfäure aufgelöfte Silber durch 
bineingeftelltes blankes Kupferblech niederfchlägt; vermengt 4 Theile diefes 
mit reinem Waffer gehörig ausgewafchenen Silbers mit 1 Th. äbenden 
Quedfilber-Sublimats, 16 Th. Salmiat, 16 Th. Kochſalz, und reibt 
das Ganze mit Waffer zu einem Brei; trägt Lebtern durd Reibung auf 
die zu berfilbernde Mtetallflähe; fpült mit reinem Waffer ab, trodnet und 
erhigt auf Kohlen zum ſchwachen Rothglühen. 

Bei dem Aufreiben des Breies auf das Metall wird burch Lebteres ber 
Quedfilber-Sublimat zerfegt und aus demfelben Quedfilber abgejchieden, wel: 
ches fi mit dem Silberpulver verbindet, und als Amalgam bie Waare über: 
zieht. Durch das nachherige Erbigen wird das Quedfilber ald Dampf wegge— 
trieben. — Statt metallifhen Silberpulvers kann auch Chlorfilber ange: 
wendet werben, welches man als einen weißen (am Lichte violett werdenden) 
Niederfchlag erhält, wenn der Auflöfung des Silbers in Scheidewaſſer (Sal: 
peterfäure) Kochſalz zugemifcht wird. Vorſchriften für diefen Fal find fol— 
gende: 8 Theile Chlorfilber, 30 Ih. Glasgalle, 30 Ih. Salmiak, 30 Ih. 
Kochſalz, 3 Th. Quedfilber-Sublimatz; — 2 Theile Chlorfilber, 43 Tb. Koch— 
falz, 48 Ih. 3infvitriol, 1 Ih. Quedfilber-Sublimat. Das Berfahren ift 
übrigens wie oben. Das Chlorfilber wird von dem in der naffen Mengung 
befindlichen Kochſalze aufgelöft, und durch das zu verfilbernde Metall unter 
Abfcheidung des Silber zerfegt, welches fih nun mit dem Quedfilber aus 
dem Sublimate amalgamirt. 

c) Ganz ohne Zwifhenfunft von Quedfilber geſchieht die Verſilbe— 
rung ebenfall® mittelft Chlorfilber ; in welchem Falle denn der Erfolg 
weſentlich ganz darauf beruht, daß durd Einmwirfung des zu berfilbern- 
den Metalls das Chlorfilber zerfekt, deffen Silbergehalt abgefdieden und 
durch die Hitze auf der Metallflähe befeftigt wird. Die Mifhung der 
Materialien zu diefer Verfilberung wird ziemlich mannichfaltig abgeändert, 
und eben fo erleidet da8 Verfahren einige Mobdififationen. Man löfet 
J. ®. 3 Loth feines Silber (oder fo viel legirtes Silber, daß deffen Fein— 
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gehalt 3 Loth beträgt) in der nöthigen Menge Scheidewaffer auf, und 
ſchlägt es durch Zuſatz von Kochſalz (movon nahe an 2 Loth, in Waſſer 
aufgelöſt, erfordert wird) in Geſtalt von Chlorſilber daraus nieder. Letz— 
teres wird mit reinem Waſſer ausgewafchen. Dann zerftößt man 12 Loth 
Sulmiaf, 12 Loth Glasgalle und 12 Loth Kochſalz zu Pulver, und 
reibt diefelben nebft dem Chlorfilber und dem erforderlihen Waffer auf 
dem Neibfteine zu einem Brei. Bon diefem gibt man eine binreichende 
Menge zu den Waaren, welche verfilbert werden follen, in ein irdenes 
oder porzellanenes Gefäß, und rührt darin mit einem Pinfel um, bis die 
Gegenftinde ganz mit dem Brei überzogen find; worauf man fie behut— 
fan berausnimmt, auf einem Kupferblehe bis zum Schmelzen der falzie 
gen Beſtandtheile des Breies erhigt, in Waffer ablöſcht, und endlidy mit 
MWeinfteinauflöfung abbürftet oder in einem Baffe feuert. Diefe Verſil— 
berung muß zwei Mal oder noch öfter wiederholt werden, um die gehö— 
rige Stürfe zu erlangen. — Eine andere Vorſchrift ift folgende: Man 
befeuchtet die zu verfilbernde Waare mit ſchwacher Kodfaljauflöfung, und 
beftreut fie dur ein feines Sieb mit einem pulverigen Gemenge von 1 
Theile gefällten Silbers (durch Kupfer aus der Silberauflöfung abge— 
fhieden, ©. 477), 1 Ib. Chlorfilber und 2 Th. gebranntem Borar. 
Die Stüde mit dem darauf angeflebten Pulver werden nun auf Koblen 
rothglühend gemacht; in kochendes Waffer getaudt, worin etwas Wein 
ftein aufgelöft ift; und mit der Kraßbürfte gereinigt. Durch diefe erfte 
Behandlung bat fih eine Silberdede gebildet, melde mit dem Metalle 
wirflih zufammengefhmolzen uud in daffelbe eingedrungen ift (daher man 
fie mit dem Namen Schmelzfilber zu bezeihnen pflegt). Um aber 
die Verfilberung zu verfärfen, vermengt man das vorhin zum Beſtreuen 
angewendete Pulver mit gleichen Theilen Salmiak, Kochſalz, Zinfvitriol 
und Glasgallez; reibt Alles mit Waffer auf dem Neibfteine zu einem 
Brei; ſtreicht diefen mittelft eines Pinfels recht gleihmäßig auf die Waare; 
macht Letztere kirſchroth glühend, Löfcht fie in fiedendem Waffer ab, und 
reinigt fie mit der Kragbürfte in kaltem Waſſer. Diefe zweite Verfilbes 
rung wird allenfalls nod zwei oder drei Mal wiederholt. Die Stüde 
fehen nad) ihrer Vollendung matt aus; Glanz gibt man ihnen durch den 
Polirftahl oder Blutjtein. Das Silber bält ſehr feft, weil, wie ſchon ges 
jagt, die erfte Schichte deffelben angefhmolzen iftz daher ift diefe Verſil— 
berung dauerhafter als jede andere. 

2) Kalte Berfilberung (argenture à froid, argenture au 
pouce). — Dan bedient fi ihrer gemöhnlid, um Thermometer und 
DBarometer-Sfalen, Zifferblättern und manden Fleinen Gegenftänden auf 
eine mwohlfeile aber feineswegs dauerhafte Art das filberähnlicde Anfehen 
zu geben; oft werden auch Arbeiten, welche bereits im Feuer verfilbert 
find, noch überdieß Falt verfilbert. Weil die Falte Verſilberung durd 
Reiben des Metalld mit gewiſſen Silberpräparaten vollbradt wird, fo 
führt das Verfahren den Namen des Anreibens; es gibt aber mehrere 
Arten hiervon. a) Mit 1 Theile gefällten, wohl ausgewaſchenen und 
getrodneten Silberpulvers (S. 477) reibt man 2 Theile Weinftein und 
2 Ih. Kochſalz in einer Schale oder auf dem Neibfteine zufammen, wobei 
man zulegt etwas MWaffer zufegt, um einen ziemlich dünnen Brei zu bil- 


Berfilbern. 479 


den. Man nimmt ferner mit dem Binger, der in ein Läppchen feiner und 
dichter Leinwand gehüllt ift, etwas von dem Brei auf, und reibt damit 
anhaltend die Meſſing- oder Kupferfläde, bis diefelbe hinlänglich verſil— 
bert erjcheint; fpült das Stüd in warmen Waffer gut ab, und trodnet 
es durch Abwifchen, zulegt aber durch gelinde Erwärmung. — b) Man 
bermengt und reibt zum feinften Pulver: 3 Theile Chlorfilber, 6 Th. 
Pottafhe, 2 Th. geſchlämmte Kreide, 3 Th. Kochſalzz; — oder audy nur 
1 Chlorfilber, 6 Kodfalz, 6 Weinftein; — nimmt etwas davon auf eis 
nen mit Waffer benegten Kork, und reibt damit anhaltend das Metall, 
welches dann abgefpült und getrodnet wird. Das Chlorfilber wird auch 
bier durd das verfilberte Metall felbft zerfeßt, wie bei der beißen Verſil— 
berung (S. 477). — €) Das aus 1 Theile feinen Silbers (dur Auf— 
löfung in Sceidewaffer und Zufa von Kochſalz) gewonnene Chlorfilber 
wird mit 4 Th. Weinftein, 4 Th. Kochſalz und der nöthigen Menge 
Waſſer zu einem Brei zerrieben. Die bereits im euer verfilberten und 
gut gereinigten Gegenftinde werden mit dem Brei überpinfelt, in Waffer 
abgeipült, mit fein gepulvertem Weinftein abgebürftet, endlich polirt. 

Hier kann aud der falfhen Berfilberung gedacht werben, burd 
welche man dem Kupfer und Mefing ohne Eilber ein, freilich fehr vergäng— 
liches, filberartiges Ausfehen verleiben kann. Man fchmelzt 1 Theil reines 
Sinn mit I Ih. Wismuth zufammen, rührt 1 Th. Quedfilber binein, und 
gießt das Ganze auf eine Stcinplatte aus. Nah dem Grfalten zerftößt man 
“ diefes Gemiſch, beutelt e8 durch das feinfte Sieb, und vermengt es mit 1', 
Theilen fein gepulverter, ebenfalls durchgefiebter Kreide. lm davon Gebraud) 
zu maden, reibt man biejes Pulver mit einem Lappen auf die blanfe Meffing: 
fläche. — Etwas beffer und dauerhafter wird bie falfhe Verfilberung, wenn 
man ihr eine gewiffe Menge Silber zuſetzt, wie 3. B. nach folgender Anwei— 
fung: In einer Reibfchale amalgamirt man 1 Theil zerſchnittene Zinnfolie 
mit 2 Ih. Quedfilber; dann fügt man, unter fortgejfegtem Reiben, 1 Th. ges 
fälltes Silber (S. 477) hinzu, und vermengt endlih das Ganze mit 6 Ih. 
geihlämmter Knochenaſche. Wird etwas von diefer Maffe mit einem feuchten 
Zappen auf blanfes Kupfer oder Meffing gerieben, fo erfolgt fchnell die Ber: 
filberung, welder man durd Reiben mit einem trodenen Tuche Glanz gibt. 
Die Arbeit wird beſchleunigt, wenn man die Waare vor der Berfilberung in 
eine Auflöfung von falpeterfaurem Queckſilber taucht und dadurch oberflächlich 
amalgamirt. 

3) Nafle Verſilberung. — a) Silberfud. 5 Theile (aud) 
weniger) Chlorfilber werden dur‘ Kochen mit 16 Th. Kochſalz, 16 Th. 
MWeinftein und der nöthigen Menge Waffer in einem glafirten gußeiſer— 
nen Keffel aufgelöftz im die kochende Flüſſigkeit bringt man die zu ber= 
filbernden Gegenftände, welche nach etwa einer Viertelftunde mit dem aus 
dem Chlorfilber abgefhiedenen Silber bedeckt erfcheinen, abgefpült und ges 
trodnet werden. — Oder: Gleid viel raffinirter MWeinftein und — 
werden durch Kochen in Waſſer aufgelöft. Daneben löſet man Salmia 
bis zur Sättigung in Waſſer und in dieſer Flüſſigkeit Chlorſilber; ſetzt 
hiervon eine geringe Menge zu der erſtlich erwähnten Auflöſungz und 
kocht in dem Gemifche die Gegenftände, welche hierauf mit Weinfteinpulver 
naß abgebürftet, in reinem MWaffer gefpült, endlih abyetrodnet werden. 

b) Auch dadurch, daß man bie Pupfernen oder meffingenen Waaren mit 
Quickwaſſer (S. 466) beftreicht, dann in falpeterfaure Eilberauflöfung taucht, 
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und endlich glübt, entſteht eine Verſilberung. Diefes Verfahren näbert fich der 
Feuerverfilberung mit Silberamalgam ; denn es erzeugt fih in gewillem Maße 
ein ſolches Amalgam durch Verbindung des vom Quidwaffer zurüdgelaffenen 
Suedfilbers mit dem aus der Auflöfung gefällten Silber; worauf durd das 
Glühen das Quedfilber fortgetrieben wird. Jedoch läßt fi ohne Beibülfe des 
Queckſilbers ebenfalls verfilbern, indem man 1 Loth Eilber in 5 bıs 6 Loth 
Ealpeterfäure vom fpezif. Gewichte 1.25 auflöft; die Auflöfung mit der 64fachen 
NRaummenge Waffer verdünnt; die polirten, ganz von Fett und Schmuß freien 
Kupfer: oder Mefing:Stüde eine halbe Minute lang eintaucht; fie in Waffer 
abjpült, abtrodnet, mit gefhlämmter Kreide abreibt; und diefe ganze Behand— 
lung (Eintauchen, Spülen ıc.) acht bis zehn Mal wicderbolt. 

Alle unter a und b aufgeführten Methoden der Berfilberung geben nur 
ſehr fchwache Ueberzüge. 

c) Salvanifdhe Verfilberung. Wird auf diefelbe Weife wie 
die galdanifhe Vergoldung (S. 473) bewerfftelligt, nur daß jtatt der 
goldhaltigen Flüſſigkeit eine filberhaltige in Anwendung kommt. Unter 
den berfchiedenen desfalls empfohlenen Zubereitungen find folgende anzu— 
führen: 1) Pan bringt das aus 1 Loth zmwölflöthigen (oder %, Loth 
feinen) Silbers durch Auflöfen in Salpeterfäure und Niederſchlagen mits 
telft Kochſalz bereitete, mit reinem Waſſer gut ausgewaſchene Chlorſilber 
noch feucht in eine Porzellanfchale, gieft die Auflöfung von 12 Xoth 
gelbem Chaneiſenkalium (Blutlaugenfal) in 2, Pfund MWaffer darauf, 
fügt noch 8 Loth Salmiafgeift bei, kocht das Ganze unter Erfaß des 
berdampften Waffers mindeftens eine Stunde lang, trennt den braunen - 
Bodenſatz durd Biltriren und verwendet die goldgelbe klare Flüſſigkeit. 
2) Dan löfet 1 Loth Eruftallifirtes falpeterfaures Silberoryd in 1 bis 2, 
allenfalls auch 37/, Pfd. Waſſer (bei viel Waffer erhält man glänzende, 
bei wenig Waſſer matte Verfilberung); und fegt eine in wenig Waſſer 
bereitete Auflöfung von 1 bis 2 Loth Chankalium binzu, fo lange’ bis 
der anfangs entjtandene weiße Niederfchlag wieder verſchwunden iſt; file 
trirt und bewahrt die waſſerklare Flüffigfeit in gut verftopften Glasfla= 
fhen zum Gebraud. 

Die galvanifche Berfilberung ift auf Kupfer, Mefiing, Tombak, Gloden: 
bronze, Argentan, Guß- und Schmiedeifen direft mit gutem Erfolge ausfübr: 
bar; auf polirtem Stahl und auf Zinn bält fie gewöhnlid nur dann feit, 
wenn man die Stüde vorber galvanifch überfupfert bat; der Stahl wird noch 
beifer dadurch vorbereitet, daß man ibn in eine Flüfjigfeit taucht, welche aus 
1 Ih. falpeterfaurem Silber mit 60 Ib. Waffer aufgelöft, 1 Tb. falpeterfau: 
rem Quedfilberoryd ebenfalls mit 60 Ib. Waffer aufgelöft, und 4 Ib. Sal: 
peterfäure vom fpez. Gew. 1.375 zufammengemifcht ift. Nach dem Heraussieben 
wird der Stahl mit Leinwand abyewifcht und fogleih in die Berfilberungs: 
flüſſigkeit gebracht. 

Galvaniſch verfilberte Gegenjtände zeigen öfters ben Febler, nach einiger 
Zeit ſchmutzig gelb anzulaufen. Diefer Veränderung wird vorgebeugt, wenn 
man das frifch verfilberte Stüd in reichlihem Waſſer fpült, trodnet, in eine 
fonzentrirte Borarauflöfung taucht oder mit Brei von Borarpulver und Waffer 
bededt, auf Kohlen (jedoch nicht bis zum Glüben) erbigt, in ſehr verdiinnter 
Schwefelfäure abbeigt, von Neuem fpült, in Sägefpänen abtrodnet und ſchließ— 
lid auf ein beißes Gifenbleh legt. — Schon gelbgewordene Gegenftände er: 
halten ihre rein weiße Farbe wieder, wenn man (dur Erhitzen in einem 
Schmelztiegel) verkohlten Weinſtein zu feinem Pulver zerreibt, mit Waſſer zu 
einem dicken Brei anmacht, von Letzterem auf das rein abgeſpülte verſilberte 
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Stüd aufträgt, den Ueberzug über Koblenfeuer troduen läßt, den Gegenftand 
in Waffer mit Zufag von etwas Weinjtein erbigt, in reinem Wafler forgfältig 
Le kleine Weile in Pochendes Waſſer hängt und an der Luft abtrod: 
nen läßt. 

Mittelft galvanifcher Verfilberung bat man auf 1 bannov. Quadratfuß 
Metallfläche von 94 bis zu 1950 Milligramm (Yıss Did %/,, Loth kölniſch) 
en befeftigt, deſſen Dide biernah von %ggoo0o PIE Yırzıao hannov. Zoll 
etrug. 

d) Kontaft= Verfilberung mird mittelft einer filberhaltigen 
Auflöfung auf diefelbe Weife vollführt, wie die Kontakt = Vergoldung 
(S. 475) in einer Goldauflöfung. Die Verfilberungsflüffigkeit bereitet 
man durd eine Stunde langes Koden bon 1 Chlorfilber, 5 Blutlaugen= 
falz, 5 Eohlenfaurem Kali, 2 Kochſalz, 5 Salmiakgeift, mit 50 Waffer ; 
wobei man das bverdampfende Waffer erfegt und zulegt vom Bodenſatze 
abgießt oder abfiltrirt. Beim Gebraud wird diefelbe erwärmt. 


4) Berfilberung mit Blattfilber. — Seit der allgemeinen 
Verbreitung des Plattirens (S. 164) find die mit Blattfilber verfilberten 
Kupferwaaren, welche früher oft vorfamen, felten geworden. Auch Eifen 
wird nur in einzelnen Fällen verfilbert. Das Verfahren flimmt mit dem 
überein, welches für die Vergoldung (S. 476) angegeben worden: ift. 
Auch die rauhe VBerfilberung (Argent hache) wird wie die ähn— 
liche Bergoldung bergeftellt; man legt jedoch 30, 40, felbft 50 Silber: 
blätthen (in Schichten von je 4 oder 6) über einander, um der Berfil- 
berung gehörige Stärke zu geben. — Die Berfilberung der Drähte (S. 
215) gehört hierher. 


XVII. Berplatinen (Platiniren). 


Eifen und Stahl Fünnen mittelft Aether und einer Auflöfung des 
Platins in Königsmwaffer eben fo verplatint werden, wie es für die ähn— 
liche Art der Bergoldung (S. 473) angegeben ift. Es ſcheint jedoch nicht, 
daß hiervon je eine ernftlihe Anwendung gemadt worden fei. — Polirter 
Stahl, polirtes Meffing und Kupfer laffen fih aud dadurd mit Platin 
überziehen, daß man fie (nad) Art der kalten Berfilberung, &. 478) mit 
einem angefeuchteten Gemenge von Platin-Salmiak (S. 75) und Wein 
ftein reibt. — Naffe Platinirung ift nad bverfchiedenen Methoden 
gut ausführbar: a) Platinfud. Dan löfet dünnes Blech oder feinen 
Draht von Platin in feinem vierfadhen Gewichte Königswaffer (aus 2 
Th. Salzſäure von fpejif. Gew. 1.113 und 1 Th. Salpeterfäure von 
1.312 bereitet) auf, bringt die Auflöfung in einer Porzellanfchale zum 
Sieden und feßt von aufgelöften Lohlenfaurem Natron vorfihtig und 
langfam gerade nur fo viel zu, daß die Flüffigkeit ſchwach alkalifh reagirt 
und fi unbedeutend zu trüben anfängt. Zum Gebraude verdünnt man 
die fo bereitete Auflöfung mit dem fehsfahen Volumen Waffer, erwärmt 
fie auf 40 bis 50° R., taucht die gut gereinigten und polirten Metall 
ftüde einige Sekunden lang ein, fpült diefelben in viel Waffer, und reibt 
fie unverzüglid mit ganz trodenem weichem Leder ab. Polirtes Meſſing 
nimmt diefe Platinirung am ſchönſten an; auf Kupfer, Stahl und Ar— 


Karmarſch Technologie I. 31 


482 Iriſiren. 


gentan gelingt ſie auch gut; minder iſt dieß der Fall mit Eiſen, Zink, 
Zinn, Blei, Silber, — Ein anderes Verfahren, durch welches Kupfer, 
Meffing, Tombak fpiegelblanf platinirt werden, ift folgendes. Man löfet 
1 Th. Platinſalmiak und 8 Th. gewöhnliden Salmiaf in einer Por— 
zellanſchale durch Kodyen mit 32 bis 40 Th. deftillirten Waffers auf, und 
legt oder hängt die abgebeigten und blankgeſcheuerten Gegenſtände binein, 
welche nady wenigen Sefunden wieder herausgenommen, mit geſchlämmter 
Kreide gepußt, abgewaſchen und getrodnet werden. 


b) Galvanifde Platinirung. In dem einfachen nalvanoplas 
ftifhen Apparate gelingt nur die Darftellung äußerft dünner Platinüber- 
züge, melde dem vorftchenden Platinfude au die Seite zu feßen find, 
Stärfere Platinirung läßt fid mittelft einer galbaniſchen Batterie nad) 
der Methode erreichen, welche rüdfichtlid der Verfupferung, am Schluſſe 
(S. 463), angegeben wurde; mobei ftatt ded Kupferblehs am Kupfers 
poldrahte ein Platinbleh angebradt wird. Das Platin lagert fidy viel 
langfamer ab ald Gold und Silber, Als Platinirungs = Blüffigfeit kann 
man eine mit etwas Salmiakgeiſt verfeßte Auflöfung bon Platinfalmiaf 
in heißem Waffer, oder eine Auflöfung von Chlorfaliumplatin in ftarker 
Aepkalilauge gebrauden. — Auch nad) dem Verfahren der Kontakt-Ver— 
goldung (S. 475) geht die Platinirung fehr gut von Statten, wenn 
man eine Auflöfung von 1 Th, P atindlorid in 100 Th. Waffer mit 
20 Th. Kochſalz und etwas Xeßnatronlauge verfeßt anwendet, einen meſ— 
fingenen oder Fupfernen Gegenftaud bineinlegt und innerhalb der Flüſſig— 
feit mit einem Stüde Zink zur Berührung bringt. 

Man kann auf galvanifhem Weye mit 17 Milligramm Platin (— /ysa 
Loth Eöln.) 1 hannov. Quadratfuß Oberflihe gleihmäßig bededen, was auf 
eine Dide bes Ueberzuges von nur etwa Yaronooo Soll ſchließen läßt! Dagegen 
bat man andererfeits auf 1 Quadratfuß 3872 Milligr. (über ',, Loth) Platin 
abgelagert, was eine Dide des Ueberzuges — etwa Y/,,000 BO ergibt. 


XVII, Iriſiren (iriser). 


Durch Erregung eines galvanifch= eleftrifhen Zuftandes der Metalle 
innerhalb gewiſſer metallhaltiger Blüffigkeiten erfolgen, indem Leßtere eine 
chemiſche Zerjeßung erfahren, die Ablagerungen von feſt anhaftenden Me— 
tallüberzügen, welde im VBorausgegangenen als galvanifhe Verkupferung, 
Bronzirung, Vergoldung, Berfilberung, Platinirung befprodhen worden 
find. Mittelft eines ganz ähnlichen Vorganges erlangt man zarte aber 
dennoch ziemlich dauerhafte Anflüge, welche mit den pradtvolliten Regen— 
bogenfarben fhillern, und neuerlid) ald Verzierung namentlid folder Ge— 
genftände aus Kupfer, Meffing, Tombak ꝛc. angewendet werden, melde 
borher eine dünne galvaniſche Vergoldung empfangen baben. Diefe gal- 
banifhe Metallfärbung (colorisation &electro-chimique) er— 
fheint 5. B. mit grüner oder purpurrother Hauptfarbe, in melde ein 
ſchwächerer Schein von Nebenfarben (gelb, blau, violett, hellroth) hinein= 
ſpielt. Das Berfahren zu ihrer Erzeugung ift Fürzlich folgendes: Man 
füllt einen aus ſchwach gebranntem (poröfem) Porzellan beftehenden Zh— 
linder mit verdünnter Auflöfung von Bleiglätte in Actzkali, bringt den 
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bergoldeten Gegenftand binein, und jeßt den Zhlinder in ein Glas, wel— 
ches fehr verdünnte Salpeterfäure enthält. In Letztere taucht ein Platin- 
blech, welches mit dem negativen (Kupfer=) Pole einer ſchwachen galvani- 
Ihen Batterie von Fonftanter Wirkung in leitender Verbindung ftcht. 
Den platinenen Schliefungsdrabt des pofitiven (Zink-) Poles nähert man 
alsdann (jedod nicht bis zur Berührung) dem in der bleihaltigen Löſung 
befindlihen Gegenftande. Die Farben erfheinen und wechſeln fehr ſchnell; 
fie rühren von Ablagerung einer äußert dünnen aber feſt anhaftenden 
Schicht Bleiſuperorhd ber. 

Zegt man eine polirte oder mit verdbünnter Säure abgebeigte Stahlplatte 
(Silber, Gold, Platin:Platte) in eine Glas: oder Porzellan-Schale; gießt fo 
viel Auflöfung von Grünfpan in Effig hinein, daß bie Platte davon bededt 
iſt; und berührt nun einige Sekunden oder Minuten lang die Platte mit 
dem Ende eines Zinkſtäbchens: fo bilden fih um die berührte Stelle herum 
Ponzentrifche bellere und dunklere Ringe meift von fhwachröthlicher Farbe. 
Ie länger das Zink auf der Platte geftanden bat, befto größer werden bie 
Kreife. Nimmt man nun die Platte heraus, trodnet fie mit reiner weicher 
Leinwand ab, und erbhigt fie über der Flamme einer Weingeiftlampe; fo über: 
zieht ſich plöglich die vorher einfarbig röthliche Platte mit prachtvollen Karben, 
nämlih mit der verfchiedenartigften Grundfarbe, auf welder die durch das 
Zinkſtäbchen berührt gewefenen Stellen wie Pfauenaugen im ſchönſten Farben— 
fpiele prangen. Die Art der Karben ift von ber Temberatur abhängig; fie 
find meift goldgelb, blau, orangeroth, violett, bronzefarbig. — Nimmt man 
ftatt der Grünfpanlöfung eine Auflöfung von Bleizuder, fo entftehen etwas 
anders gefärbte Pfauenaugen mit einem dunklen Flede in ber Mitte. Man 
fann fonah einige Mannichfaltigkeit in dieſe Verzierung bringen, indem man 
die gedachten beiden Auflöfungen nah einander anwendet, und in bem Auf: 
fegen des Zinfitäbchens eine gewiffe Ordnung beobachtet. — Die Farben wider: 
fteben einer ziemlich ftarfen Neibung, und find die Folge eines ungemein 
dünnen Niederfchlages von metallifhem Kupfer oder Blei, welcher nachher beim 
GErwärmen bunt anläuft. 


XIX. Emailliren (Cmailler, &mäillure, enamelling). 


Man verftcht darunter das Verfahren, durch welches die Oberflädhe 
bon Mtetallarbeiten ganz oder theilmeife mit durchſichtigen oder undurd= 
fihtigen farbigen Glasmaffen überzogen wird. Jene Glasmaffen felbft 
beißen Email, Schmelz}, Schmelzglas (Email, enamel). Sie 
haben zur Grundlage ein farblofes, durdfichtiges, leihtflüffiges Glas 
(Fluß, fondant, fux, genannt), weldes aus Quarzpulder oder weißem 
Sande, Bohlenfaurem Kali oder Natron und Bleioryd, zuweilen nod) mit 
verjchiedenen anderen Zufäßen, geſchmolzen wird. Fügt man zu diefem 
durchſichtigen Glafe Zinnoxhd, fo wird es weiß und undurdfidtig (Email 
im engern Sinne des Wortes). Sowohl dad durchſichtige als dieſes 
bon Zinnorhd undurdfihtig gemachte Glas Fünnen durch Zufaß verſchie— 
dener Metalloxryde auf mannichfaltige Weiſe gefärbt werden: auf dieſem 
Wege entſtehen zahlreiche Arten von farbigem, theils durchſichtigem theils 
undurchſichtigem Email. 

Zur Bereitung des weißen undurchſichtigen Emails wird 1 Theil Zinn 
mit 1, 2, bis 6 Ib. Blei zuſammengeſchmolzen, und die Miſchung in einer 
flachen eifernen Pfanne bei ſchwacher Rotbglübbige fo lange kalzinirt, bis fie 
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ganz in eine gelbliche, aus Zinnoxyd und Bleioxyd beſtehende Maſſe (caleine) 
verwandelt iſt. Diefe verſetzt man, nachdem fie durch Mahlen und Schlämmen 
zu feinem Pulver verkleinert ift, mit weißem Sand (oder Quarzpulver) und 
gereinigter Pottafche (oder Foblenfaurem Natron). Die Verbältniffe diefer Zus 
fäge find ſehr verfchieden nach dem Bleigehalte des Zinnorydes und nad dem 
größern oder geringern Grade von Schmelzbarkeit und Härte, welchen man 
dem Email zu geben wünſcht. Se mebr Kiejelerde (Sand oder Quarz) und 
je mehr 3innoryd in der Mifhung vorbanden ift, defto fchwerflüffiger und bär- 
ter fällt diefelbe aus; wogegen befonders ein großer Gehalt an WBleioryd 
zwar die Schmelzbarfeit fehr vermehrt, aber die Härte beträchtlich vermindert. 
Die Schmelzung des Emails gefhieht in heſſiſchen Tiegeln. 

Die Zufäge, durd welche die verfchiedenen Karben des Emails erzeugt 
werden, find vorzüglich: Kobaltoryd zu Blau; AUntimonfäure oder antimon: 
faures Kali zu Gelb; Kupferoryd oder Chromoryd zu Grün; Kupferoxydul 
oder Eifenoryd oder Goldpurpur zu Roth; Braunftein zu Violett; derſelbe 
in größerer Menge, nebſt Eifenhammerjclag, zu Schwarz; u. f. w. 

Die Abfiht beim Cmailliren ift entweder: eine Metallfläche ganz 
gleichmäßig mit einer darauf gefhmolzenen Dede von einfarbigem Email 
zu verſehen (mie bei den Übrzifferblättern und bei qußeifernen Gefäßen) ; 
oder: nur einzelne Stellen der Arbeitsftüde mit Email, oft von bverjdies 
denen Barben, zu befleiden (mie z. B. bei Dofen, Ringen und anderen 
Schmudiwaaren von Gold, bei Ordens-Dekorationen ꝛc.). Das Wefent- 
liche ded Verfahrens bejtcht in allen Bällen darin, daß das Email als 
Pulber, mit Waffer angemadht, auf der zu emaillivenden Fläche ausge— 
breitet, und dann durd einen angemeffenen Higegrad zum Schmelzen ge— 
bradt wird (Einbrennen, passer au feu); morauf ed, nad dem 
Erfalten, als ein glängender, harter und glatter Ueberzug an dem Me— 
talle haftet. Zum Einbrennen dient ein Muffelofen, Emaillir= 
ofen (fourneau d’&mailleur)*), in weldem die Erhigung mitteljt Holze 
Fohlen vorgenommen wird, ohne daß Aſche und andere Inreinigkeiten auf 
das Email fallen Fünnen. 

Dünne Platten von Kupfer oder anderem Metalle, welche auf einer Fläche 
ganz mit gleihartigem Email überzogen werden follen (wie 3. B. bie Uhr: 
zifferblätter) muß man auf der Rückſeite gleichfalls mit Email verfehben- (Ge: 
gen:Email, contre-mail), nicht bloß um die Steifheit zu vermehren, fon: 
bern aud um bem Werfen oder Berzieben zuvorzufommen, welches bei einfeis 
tiger Gmaillirung durch die Zufammenziehung bes erfaltenden Emails in dem 
noch beißen und daher weichen Metall Statt finden würde. Didere Gegen: 
ftände oder ſolche, welche nur ftellenweife und in geringer Menge Email er: 
halten, fönnen bes Gegen:Gmails entbehren. Gewöhnlihd muß das Gmailliren 
ganzer Flächen zwei Mal nad einander vorgenommen werden, wenn man 
einen recht gleichförmigen und glatten Ueberzug erbalten will. Auf einer weiß 
emaillirten Fläche kann man mit leichter fehmelzbarem Gmail von verfchiede: 
nen Farben malen, indem man biefe Emailfarben als zarte Pulver mit 
Spicköl anreibt, mit dem Pinfel Funftmäßig aufträgt, und endlid im Email: 
lirofen einbrennt (Emailmalerei, peinture sur email). 

Shmudwaaren, welde emaillirt werben, beſtehen theils aus Gold, theils 
aus Silber, theild aus Bronze (vergoldetem Tombak). Auf ftarf fupferbalti: 
gem Golde, auf Silber und auf Bronze verändern manche Arten bes Emails 
bedeutend ihre Farbe und verlieren dadurch an Schönheit; daher laffen ſich 


*) Ichnolog. EneyPlopädie, Bd. V. Artikel: Gmail, Emailliren. 
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die genannten Metalle nur in gewiffen Karben, und faft ausfchließlih mit un- 
durdhfichtigem Email, emailiren. Gold, weldes ganz fein oder wenigftens 
20karatig ift, eignet ih am beften und im ausgedehnteften Maße zu emaillir: 
ten Arbeiten. Ueber Gmaillir Loth f. m. ©. 405. Da gewöhnlid durch bie 
Nebeneinanderftelung verfchiedenfarbiger Email-Gattungen eine Zeichnung aus: 
gedrüdt werden fol, und ein Jneinanderfließen oder eine ungenaue Begren: 
zung der Karben dem Anfeben ſchaden würde: fo muß ber einer jeden Farbe 
zutommende Umriß dur eine feine erhabene Einfaffung angezeigt fein. Da: 
durch entfteben für die einzelnen Theile der Zeichnung flache Bertiefungen, bie 
mit dem zerriebenen Email ausgefüllt werden; worauf man das Ginbrennen 
vornimmt. Die [yon erwähnten Vertiefungen werden durch Ausarbeitung mit 
dem Grabftichel oder durch Preffen des Metalls in einer Stanze (S. 382) 
bervorgebradt ; man macht fie oft, um die Anbaftung des Emails zu beför: 
dern, durch feine Grabftichel - Striche etwas raub, benutzt aber ſolche Striche 
auch, um bei dburchfichtigem Email eine Art Schattirung zu erzeugen. Un: 
mittelbar vor dem Auftragen bes’ Emails (wozu man ſich eines plattgeſchlage— 
nen und zugefpigten Drabtes bedient) werden die Goldwaaren gelinde geglüht, 
in kochendem verbünntem Scheidewajler rein abgebeist, in Waffer gefpült, und 
abgetrodnet. Das Email wird in einem Fleinen ftählernen Mörfer zerftoßen, 
und in einer Reibjchale von Achat oder Feuerftein mit Waffer zu mäßig fei: 
nem Yulver gerieben. Nah dem Einbrennen wird die Fmaillirung mit feinem 
Sandftein und Waffer abgeichliffen, mit geſchlämmtem Tripel und Waffer (auf 
einem Stäbchen von Lindenholz) polirt, wodurd fie einen fpiegelnden Glanz 
erbält. 

Eine der Emaillirung ganz nahe verwandte Arbeit ift da8 Niello 
(nielle) eine auf Silberwaaren (den befannten Tula=-Dofen x.) ges 
bräuchliche Verzierung, welche in eingravirten oder durch Stahlplatten 
eingepreßten, mit einer Art ſchwarzer Farbe audgefüllten Zeichnungen bes 
fteht. Die zum Nielliren (nieller, niellage) dienende ſchwarze Maffe 
wird aus feinem Silber, Kupfer, Blei und Schwefel durch Zuſammen— 
fhmelzen bereitet, nad dem Erkalten gepulvert, mit Salmiafauflöfung 
angemadht und in die Grabirung eingerieben; worauf man die tieder 
rein abgewifchten Stüde im Gmaillirofen bis zum Schmelzen der ſchwar— 
zen Maffe erhigt, mit Bimsftein vorfihtig abſchleift und mit Tripel 
polirt. 

Die Bereitung der Maffe wird auf die Art vorgenommen, daß man bie 
drei Metalle (zwedmäßig, um Orydation zu verhüten, mit etwas Borar) in 
einem Ziegel zufammenfhmelst, das Gemifh im einen mit dem gepulverten 
Schwefel balbgefüllten Ziegel gießt, neuerdings fehmelzt und zulegt über ein 
Büfchel Reifer in Waſſer ausfchüttet um es in Körner zu verwandeln, welde 
im gußeifernen Mörfer leicht zu Pulver gejtoßen werden können. Das Men: 
genverbältniß der Zuthaten kann ohne weſentlichen Unterſchied des Erfolges 
«ziemlich wanbelbar fein, wie nachſtehende Borfchriften beweifen : 


Eiltr... 1 — 8— 2 — 3 — I 
Kupfer... 1 — 18 — 5 — 5 — 2 
Blei...1—213 — 3— 7 — 3 
Borar. — — 4 — 1 — — — — 
Schwefel.. — — 96 — 24 — 24 — 12 


Die Niellirung hat vor einem eigentlichen (aus Glasmaſſe beſtehenden) 
Gmail den Hauptvorzug, fi) inniger mit dem Silber zu vereinigen, weshalb 
in Niello fehr feine Zeichnungen von höchfter Dauerhaftigkeit ausgeführt wer- 
den können. 
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Das Emailliren (Glafiren) der gußeifernen Kodges 
fäße*) fol die Verzinnung erſetzen; allein gewöhnlich hält das Email 
(die Glaſur) zwar fehr gut in der Kälte, fpringt dagegen allmälig ab, 
wenn die Gefiße mehrmals auf das Feuer fommen. Die Urfadhe liegt in 
der fehr ungleihen Ausdehnung des Eifend und des Emaild durch bie 
Märme Da für diefen Zweck das oben bejchriebene weiße Email (©. 
483) zu Eoftipielig fein würde, fo fegt man ein mwoblfeileres aus gepod= 
tem Quarz, Borar, Beldfpath, geſchlämmtem eifenfreiem Thon u. dergl. 
durch undollfommenes Schmelzen (Britten) zufammen; mahlt daffelbe 
auf der Glafurmühle der Töpfer mit Waffer zu einer Brühe; trägt diefe 
im Innern der Gefäße (melde vorläufig durch verdünnte Schwefelfäure 
blank gebeigt, getrodnet und erwärmt find) durch Eingießen, Herumſchwen— 
fen und Ueberpinfeln auf; beftäubt den naffen Ueberzug mit einer eben— 
falls gefritteten (oder geſchmolzenen) und fein gepulverten Maſſe aus 
Veldfpath, Borar, Pottafhe ze.; und erhigt endlid in einem Muffelofen 
zum Glühen, um die Glafur zu ſchmelzen. 

Nähere Angaben über die Zufammenfegung der Grundmaffe und der 
zum Aufitäuben beftimmten Dedalafur. a) Grundmaffe: 5 Theile 
Quarz oder weißer Sand und 3 Th. Fryftallifirter Borar in feinfter 
Yulvergeftalt gemengt und jur Entwäfferung des Borar erhigt, fein zer— 
rieben, gemahlen, gefhlämmt, getrodnet, mit dem Viertel des nunmehris 
gen Gewichts weißem Thon troden verrieben, in Waffer angerührt. Gla— 
fur: 6 Quarz oder Sand, 3 Froftall. Borar, 2 kalzinirte Soda zu— 
fammen gefrittet, zu Pulver gerieben, endlich zu Flarem Glafe gefhmolzen 
und wieder gepulvert. — b) Grundmaffe: 1 Kalkftein, 1 Gyps, 4 
Feldſpath, 1 Borar. Glafur: 3 Quarz oder Sand, 6 gewöhnliches 
weißes (bleifreies) Glas, 2 Soda, 1 Borar. — ec) Grundmaffe: 2 
Quarzpulver, 1 gebrannter Borar gefrittet;z 8 Th. diefer Maffe mit 1 
Th. weißem Thon naß gemahlen. Glafur: 25 weißes Glas, 5 Borar, 
4 Soda gefhmolzen, naß gemahlen, getrodnet; 45 Th. diefes Pulvers 
mit 1 Th. Soda in Waffer angemacht, getrodnet, zerftoßen. Oder: 100 
Porzellanerde, 117-Borar, 35 falzinirte Soda, 35 Salpeter, 35 zu 
Pulber gelöfhter Kalt, 13 Sand, 50 weißes Glas zufammen gefrittet, 
gepulvert; auf 45 Pfd. diefer Maffe 1 Pfd. Soda in Waffer aufgelöft 
zum Anrühren, wonad der Brei getrodnet und zerjtoßen wird. — 

Das Glafiren fehmiedeiferner Gefäße, Nöhren zc. fommt feltener vor; 
man bat aber Berfahrungsarten um auf denfelben ein ſchönes weißes 
Email darzuftellen “), welches freilich theurer ift ald das gewöhnliche 
(etwas graumeiße) der Gußeifengefditre. 


XX. Einlafjen mit Farben. 


Auf gemeinen Silberarbeiten, auf unechtem (vergoldetem) Schmud, 
ja felbft auf Zinnmwaaren, bringt man öfters farbige Verzierungen an, 


— —— — 





*) Jahrbücher, XX. 302. 
9— zen Journal, Bd. 106, ©. 362%. — Polytehn. Centralbl. 1848, 
S. 45. 
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welche eine unvollfommene Nachahmung der Emaillirung find. Man reibt 
verſchiedene Farben Bleiweiß, Mineralgelb, Zinnober, Berlinerblau, Kos 
baltblau, Schweinfurtergrün, Kienruß, ꝛc.) mit Kopalfirniß an, und trägt 
diefelben, mit etwas Terpentinöl verdünnt, mittelft eines fpigigen eifernen 
Stiftes in die vertiefte Zeichnung der übrigens ganz vollendeten Metall- 
arbeit. Sie trodnen ſchnell und haben einen ziemlih ſchönen Glanz ; 
doch Fönnen fie leiht von Email unterſchieden werden durd die große 
Weichheit, durd den Mangel des Glafigen im Anfeben, und durd die 
eingefunfene Oberfläche, welde fie beim Trodnen erlangt haben. — Statt 
Kopalfirniß kann man Maftir gebrauchen, welcher gefhmolzen, mit etwas 
Spicköl und den Barben vermiſcht, und auf die heiße Arbeit aufgetragen 
wird; wonad man Lebtere abſchleift, polirt, und wieder etwas erwärmt, 
um den Barben durd flüchtige Schmelzung Glanz zu ertheilen. Bei 
diefem Verfahren entiteht nicht die eingefunfene oder vertiefte Oberfläche, 
bon der zuvor die Nede war. . 


XXI. Bronziren (bronzer, bronzage , bronzing). 


Dan verficht bierunter uriprünglid diejenige Behandlung, durd 
welche Gegenftinde aus Metall (oft aber aud aus Hol, Gyps, u. f. w.) 
der Bronze — d. b. der Legirung aus Kupfer und Zinn — im Ans 
feben äbnlib gemacht werden. Doch bezeichnet der tehnifhe Spradyges 
braud aud mande verwandte Arbeiten mit dem Namen des Bronzirens, 
bei welchen es nicht eben auf eine Nachahmung der Bronze, fondern über— 
baupt nur auf Erzeugung eines dünnen farbigen, das Anfehen verſchö— 
nernden oder das Anlaufen und Noften verhindernden Weberzuges abges 
feben if. Die Wirkung des Bronzirens befteht entweder: A) in ber 
Darftellung metalliih alänzender Oberflächen von gelber oder anderer 
®arbe; oder B) in der Hervorbringung einer gelben, bräunlichen 2. Farbe 
von unvollfommenem Glanze und mehr oder weniger Aehnlichkeit mit der 
dur den Einfluß der Luft matt und dunfel gewwordenen Bronze ; ober 
endlich C) in der Fünftlihen und fchnellen Erzeugung (auch in der bloßen 
täufchenden Nahabmung) jenes grünen Noftes, melden Arbeiten aus 
Bronze dur die Iahrhunderte lang dauernde Einwirkung der Witterung 
allınälig erlangen. 

A) 1) Eine metallifh ausfehende Bronzirung bon gelber oder rother 
Farbe bringt man auf gegoffenen Eifen= oder Zinnwaaren dur fein zer— 
riebenes Tumbaf und Kupfer bervor (gelbe, rothbe Bronze, ©. 172). 
Das Pulver zur rothen Bronze (f. g. Kupferbronze) kann man aud 
durch Zerreiben des aus einer falpeterfauren Kupferauflöfung mittelft 
blanfer Eifenftüde niedergefhhlagenen Kupfers gewinnen. Die zu bronzis 
renden Gegenftände werden mit Oelfarbe angeftrihen; und wenn diefe fo 
weit getrodnet if, daß fie nur mehr wenig Hebt, fo fireut man das Me— 
tallpulver auf, und reibt es mit einem weichen Leinwandbauſche ein. 
Auch kann man die metallifhen Pulver mit LZeinölfiiniß anmaden und 
dann mitteljt des Pinfels gleich einer Farbe aufftreicen. 

2) Gegenftände aus Gußeifen (j. B. Büften) erhalten eine bronze- 
ähnliche oder kupferröthliche Farbe, wenn man fie, mit verdünnter Salze 
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fäure oder Schwefelfäure blank abgebeitzt, mit Auflöfung von Kupfer- 
vitriol beftreicht oder im diefelbe eintaucht, wodurch ſich ein äußerſt dünnes 
Kupferhäutchen feit an die Oberfläche hängt. Ueberhaupt wären die ver= 
fchiedenen Arten der naffen Berfupferung (S. 462), fo wie dad Bron— 
ziren und Ueberziehen mit Meffing auf galvanifhem Wege (S. 464) 
hierher zu ziehen. 

3) Zinnerne Medaillen erhalten durd folgende Behandlung eine 
fupferrothe Bronzirung: Man überpinfelt fie zuerft leidyt mit einer Auf— 
löfung von 1 Theil Kupfervitriol und 1 Th. Eifenvitriol in 20 Th. 
Waſſer, und trodnet fie wieder ab; wodurch fie eine ſchwärzliche Farbe 
befommen. Dann überreibt man fie mitteljt eine® andern Pinſels mit 
Auflöfung von Grünfpan in feinem vierfadhen Gewichte Eſſig. Nachdem 
fie troden geworden find, gibt man ihnen den Glan, durd Bürften mit 
einer fehr weichen Bürfte, mobei man anfangs gefhlämmtes Blutftein- 
pulver, zuleßt die Bürfte allein gebraudt. Solange man Blutftein an= 
wendet, haudt man die Medaille zumeilen an, um das Pulver etwas 
anbaftend zu machen. — Zum Schuß gegen die Luftfeuchtigkeit bedarf 
diefe Bronzirung eines dünnen Anftrihs mit Goldfirniß. 

B) 1) Büften, Standbildern u. dgl., melde aus Bronze gegoffen 
find, benimmt man gewöhnlid vor ihrer Aufftellung den grellen Metall— 
glanz, ftatt deffen man ihnen eine mattere bräunlide Barbe verihafft, 
wie durd dad Berweilen im Wetter von felbft, nur langfamer, zum Vor— 
fcheine fommen würde. Zu diefem Behufe löfet man 4 Theile Salmiaf 
und 1 Th. Sauerflecfal, in 210 Th. Eſſig auf, befeuchtet mit diefer 
Slüffigkeit eine weiche Bürfte, und reibt damit fo lange das blanke Me— 
tall, bis die bearbeitete Stelle ganz troden if. Diefe Behandlung wird 
mehrmals wiederholt, und gelingt am bejten bei gelinder Wärme, alfo 
im Sonnenfchein oder in einem mäßig gebeigten Zimmer. 

2) Durch Schwefelmafferftoffgas läßt ſich ein ähnlicher Erfolg erreis 
hen, indem die Bronze durh Bildung von Schwefelkupfer eine braune 
Barbe annimmt. Man ftellt zu diefem Behufe die Bronzegußwaaren in 
einem berfchloffenen Raume auf, wo man zugleidy irdene Schalen mit 
einer Aufldöfung von Schwefelleber in dem dreißigfahen Gewichte Waffer 
anbringt. 

3) Eine graufhmwarze Bronzirung auf Fupfernen Gegenftänden ent= 
fteht, wenn man diefe furze Zeit in eine fehr ſchwache Schwefelleber-Auf— 
löfung legt, dann in reinem Waffer abjpült, abbürftet und abtrodnet. 

4) Um Kupfer mit einem dauerhaften und fchönen bräunlichgrauen 
Ueberzuge zu berfehen, vermengt man redt innig 4Th. vermwittertes Glau— 
berfalz, 3 Th. feingepulvertes Schwefelantimon (Antimonium cerudum) 
und 1 Th. Holzkohlenpulver; trägt diefes Gemenge nah und nad in 
einen ſchon rothglühenden heſſiſchen Schmelztiegel, bededt Letztern mit einem 
Biegelfteine und wartet bis die Maffe zu fhäumen aufhört. Dann gieft 
man den Inhalt aus, überfhüttet ihn in einer Porzellanfhale mit Waf- 
fer, fügt Th. Schwefelblumen hinzu, kocht anhaltend und filtrirt zu— 
legt. In die fo erhaltene (nöthigen Bald nod mit Waffer verdünnte) 
Slüffigkeit taucht man — nadhdem fie zum Sieden erhikt ift — die mit 
feinem Sande und verdünnter Salzfäure abgeriebenen, auch wohl polirten 
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Gegenftände, an einem Baden hängend, wenige Augenblide ein; worauf 
fie unverzüglid in Waffer gefpült und abgetrodnet werden, 

5) Kupfernen Gegenftänden ertheilt man öfters eine gelblihbraune 
oder rothbraune Farbe und einen fanften Glanz dadurd, daß man Fünft- 
lid die Bildung einer dünnen Lage Kupferorpdul auf ihrer Oberflädhe 
beranlaßt. Man nennt diefe Art Bronzirung Patine (patine), und 
dad Verfahren, wodurd fie bervorgebradt wird, patiniren. Kupferne 
Gefäße werden oft auf diefe Weife bromzirt oder patinirt, um ihnen eine 
gefällige rothbraune Farbe zu geben, melde leichter rein zu halten ift, 
als die blanke metalliihe DOberflähe. Dei Fupfernen (unrichtig fo ge= 
nannten bronzenen) Medaillen wendet man das Bronziren oder Patini— 
ren immer an, meil die dadurd erlangte Barbe angenehmer ift alö die 
fupferrothe, und nicht fo leicht Bleden annimmt oder Grünfpan anfekt. 
Um Gefäße zu bronziren, trägt man auf diefelben, nachdem fie ganz blanf- 
gefhabt (S. 426), mit Bimsftein geſchliffen und allenfalls mit Tripel 
polirt find, einen Brei aus Kolfotbar (S. 440) und Waffer auf, Täßt 
fie trodnen, erhigt fie zum Rothglühen und wiſcht fie wieder rein ab. — 
Dber man reibt I Theil feine Hornsftafpelfpine, 4 Th. Grünfpan und 
4 Th. Kolkothar mit etwas Effig zu einem zarten Brei, beftreicht damit 
das gereinigte Kupfer, bält es fo lange über Steinfohlemfeucr bis der 
Anftrih troden und ſchwarz geworden ift, wäſcht mieder rein ab und 
trodnet. — Die Verfahrungsarten zum Bronziren der Medaillen find 
theilweife verfchieden. Bolgende Methode liefert mit Sicherheit und Leiche 
tigfeit eine angenehme gelblihbraune, zumeilen dem Drangegelben fich 
nähernde Farbe. Dean löfet 2 Theile Grünfpan und 1 Theil Salmiak 
in Effig auf; kocht die Auflöfung in einer Scale von Porzellan oder 
Kupfer unter Abfhäumen, bis fih fein Schaum mehr erzeugt; und ber= 
ei fie fo ſtark mit Waffer, daß fie nur einen ſchwachen Gefchmad be= 
bä auch bei fernerem Wafferzufage feinen meißen Niederfchlag mehr 
fallen läßt. Nun wird die Slüffigkeit klar von dem Bodenfage abgegoſ— 
fen, das Gefäß aber gereinigt. Sodann wird Erftere wieder eingegoffen, 
fo ſchnell als möglich zum Kodyen gebracht, und fiedend über die zu bron— 
jirenden Medaillen gegoffen. Letztere (meldye ganz rein von Bett und 
Schmutz fein müffen) hat man in einer andern porzellanenen oder kupfer— 
nen Scale fo auf einen hölzernen oder Fupfernen Roft geftellt, daß nur 
ihr Rand auf zwei Punkten aufliegt, die Flächen aber völlig frei ftehen 
und der Blüffigkeit ungehindert Zugang geftatten. Man fekt das Gefäß 
mit den Medaillen ohne Verzug auf das euer, damit die Flüſſigkeit 
darin nicht erfaltet, fondern ſogleich fortfährt zu fieden. Von diefem Zeit- 
punkte an hängt das Gelingen der Arbeit bloß davon ab, daß fleißig 
nachgefehen und jedes bronzirte Stück im rechten Augenblide berausges 
nommen wird. Wie lange die Medaillen in der kochenden Flüffigfeit ver— 
mweilen müffen, wird durd die Stärke der Letztern beftimmt, melde man 
übrigens nicht leicht zu fehr verdünnt anwenden kann. In einer fehr 
ſchwachen Flüffigkeit dauert zwar die Behandlung länger; aber die Bron— 
zirung fällt fhöner aus und fit feſter, auch bat man nit nöthig zu 
eilen, und geräth nit in Gefahr die Stüde zu verderben. If dagegen 
die Slüffigkeit zu ftarf, fo haftet die Bronzirung nur ſchwach, und reibt 
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fih fhon beim Trodnen mit einem leinenen Tuche ab. Die vollendeten 
Medaillen werden (wenn man eine größere Anzahl auf Ein Mal behan— 
delt) alle zugleich mitteljt des Noftes aus der Schale genommen, und 
fhnell in ein geräumiges Gefäß voll Waſſer gelegt. Aus diefem nimmt 
man fie dann einzeln, um fie auf das Soryfältigfte mit reinem Waſſer 
abzufpülen, recht gut abzutrodnen und endlih mit einer weichen trodenen 
Bürſte zu reiben, wodurd der Glanz vermehrt wird. 

6) Kalte und trodene Bronzirung bon Kupfer oder Meſſing. — 
Beſteht der zu bronzirende Gegenftand aus Kupfer, fo wird er vorläufig 
mit berdünnter Salpeterfäure blanfgebeigt; ift er von Meſſing, jo vers 
fupfert man ibn durch Eintauden in eine Kupfervitriolauflöfung. Dann 
beftreiht man denfelben mittelft eines Pinjels mit einem Gemenge aus 
15 Th. Blutftein und 8 bis 10 Th. Neißblei, melde man als feines 
Yulver mit MWeingeift zu Brei angemadt bat. Wird nad 24 Stunden 
der getrodnete Ueberzug abgebürftet, fo zeigt ſich die Metallfläche bronzirt, 
und zwar defto dunkler, je größer das Verhältniß des Neißbleies in dem 
Gemenge geweſen ift, da die Wirkung einfach auf einer Anbaftung feine 
fter Blutftein= und NeißbleisTheilden beruht. 

7) Schwarze Bronzirung auf Mefjing (4. B. für Auszich-Tafchen- 
fernröhre, pipfifaliihe Apparate ꝛc). — Wismuth oder Silber, oder 
Fupferhaltiges Silber, oder nur Kupfer, löſet man in foviel Salpeterfäure 
auf, daß von Leßterer ein Ueberfhuß vorhanden ift. Mit einer diejer 
Auflöfungen beftreiht man, nachdem fie mit viel Negenwaffer verdünnt 
worden ift, das erwärmte Meſſingblech, welches bis zum gänzlichen Ab— 
trodnen warm erhalten wird. Dann reibt man die Oberfläche mit einem 
 trodenen Leder oder einer Bürſte. Salpeterfäure allein leiſtet denfelben 

Dienft wie falpeterfaure Kupferauflöfung. Die Barbe der Bronzirung ijt 
bei Anwendung von Wismuth tief braun, von Silber oder Kupfer mehr 
fhwarz. In jedem Valle kann man fie in Dunkelſchwarz dadurd Wer— 
ändern, daß man nadträglid die Gegenftände etwa eine balbe Stunde 
lang tiber ein Gefäß legt, worin ſich eine Fonzentrirte Schwefelleberauf: 
löfung (zur Beichleunigung des Erfolges allenfall® mit einer Fleinen Bei: 
miſchung von Saljfäure) befindet. 

8) Braune Bronzirung auf Zink. — Aus Zin? gegoffenen Bafen, 
Bildfäulen, Büften »ꝛc. gibt man eine ſchwarzbraune Bronzirung durch 
Beftreihen mit Kupfervitriolauflöfung. Werden hernach die hervorragend: 
ften Stellen anhaltend mit einem wwollenen Lappen gerieben, fo nehmen 
fie einen fupferrothen Glanz an, der die Aehnlichkeit mit wirklicher Bronze 
erhöht. — Die Auflöfung des Grünfpans in Eſſig erzeugt ebenfalls eine 
braudbare braune Bronzirung. — L2öft man Kupferdlorid (dur Auf: 
löfung von Kupferafhe in Eonzentrirter Salzfäure, Abdampfen und Krh— 
ftallifiren bereitet) in fehr viel Waſſer auf, und behandelt damit das Zinf 
durch Einlegen oder Beftreihen, worauf Erwärmen, Bürften, Spülen in 
Maffer und Abtrodnen folgt, fo entftcht eine braune, ſchwarzbraune oder 
braunſchwarze Bronzirung, je nad der Stärfe der Kupferauflöfung und 
dem MWärmegrade. Die Farbe ift dagegen Fupferrotb), wenn man eine 
Auflöfung von Ehlorfupfer in Salmiakgeift anwendet; und fie ziebt ins 
Gelbe, wenn eine mit Eſſig verſetzte Auflöfung des Chlorfupfers in Waf- 
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fer gebraudyt wird. — Die ſchönſte Bronzirung nehmen diejenigen Zinf- 
gußartifel an, deren Metall mit 8 bis 10 Prozent Kupfer und 1 Proz. 
Gußeiſen legirt ift. — Beſtreicht man die bronzirten Zinfgegenftände mit 


einer fehr verdünnten Auflöfung des Chlorfupfers und Lift fie rubig an 
der Luft troden werden, fo befommen fie nad) und nad) das grüne Anz 
fehen der Antifbronze. 

9) Orpdirtes Silber (argent oxide) werden fälſchlich ſolche 
Silberwaaren genannt, welchen durch Ueberziehung mit einer zarten Lage 
Schwefelſilber eine ſchwarzgraue Farbe ertheilt if. Man legt die fertig 
gearbeiteten und polirten Gegenſtände in eine ſehr ſchwache Auflöfung 
bon Schwefelleber in Waffer, wozu etwas Salmiakgeift gemifcht iftz fpült 
fie nad Erfcheinen des gewünſchten Barbentons in reinem Waffer, trock— 
net fie und vollendet fie durch Slanzfchleifen, meldyes der Ueberzug bei 
gehöriger Behutfamkeit recht gut verträgt. Befonders neben goldenen Bes 
ftandtheilen auf Schmuckſachen erzeugt die fo hervorgebrachte graue Farbe 
einen fehr gefälligen Kontraft. 

€) Die Antik-Bronze (grüne Patine, paline verle, pa- 
tine anlique), d. h. der aus Fohlenfaurem Kupferoryde beftchende dichte 
grüne Roft, welcher die antifen bronzenen Kunftwerfe auszeichnet, mird 
in feiner ganzen Schönheit nur durh fehr lange fortdauernde Einwir— 
fung der Atmofphäre hervorgebradt: hundert Jahre reihen nicht bin, um 
eine neue bronzene, im Freien ftehende Bildſäule damit zu befleiden. Man 
ſucht deshalb durch chemiſche Mittel einen ähnlichen (freilich minder ſchö— 
nen) Ueberzug ſchnell zu erzeugen, um neuen Kunftwerfen einiger Maßen 
das geſchätzte alterthümliche Anfehen zu geben. Vorſchriften hierzu gibt 
es mehrere. Man löſet z. B. 1 Theil Salmiak, 3 Th. gereinigten 
Meinftein und 4 Th. Kochſalz in 12 Th. heißen Waffers auf, und ber— 
mifcht diefe Blüffigkeit mit 8 Th. falpeterfaurer Kupferauflöfung, welche 
ein fpezif. Gewicht von 1.1 hat. Diefe zufammengefeßte Beige wird wie— 
derholt auf die an einem etwas feuchten Orte befindliche Bronze geftris 
hen, wodurch ſich in Furzer Zeit ein grüner, fehr feit anhängender Ueber— 
zug bildet. Um den firnißartigen Glanz hervorzubringen, melder dem 
grünen Roſte der fchönften antifen Bronzen eigen ift, erbigt man die nad) 
vorftehender Anweiſung gebeigten Stüde, und reibt mittelft einer fteifen 
Bürſte Wahs darauf ein. | 
Nach einem andern Verfahren wird der Gegenftand zuerft mit einer 
fehr verdünnten Auflöfung von falpeterfaurem Kupferoryd, welcher man 
eine ſehr Meine Menge Kochſalz zugefegt bat, mittelft eines Pinfeld be— 
tupft (nicht beftrichen), abygebürftet, hierauf mit einer Auflöfung von 2 
Th. Kleefal, 9 Th. Salmiak und 189 Th, Effig gleihfalls betupft und 
abgebürftet. Diefe Operation mird öfters wiederholt; nad etwa amt 
Tagen hat das Stück eine braungrüne Farbe angenommen und in den 
Vertiefungen fißt eine blaugrüne Patina fo feft daran, daß fie das Bür— 
ften aushält und die Witterung berträgt. 

Weitläufiger aber auch von gutem Grfolge ift die Methode, eine große 
Flaſche mit weitem Halfe mit gefättigtem Salzwaffer zu füllen, kohlenſaures 
Gas bineinzuleiten bis diefes faſt alle Flüffigkeit verdrängt bat; dann bie 
Flafche aufrecht zu ftellen, den blanfgemadten und mit einer Mifchung aus 
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gleihviel Eſſig und Waſſer benegten Gegenftand bineinzubängen, den Hals 
zu verftopfen und zu verfitten; endlich das Ganze fich felbft zu überlajfen. 
Zur genügenden Wırfung find bier mehrere Wochen, ja Monate, erforderlich. 

Um Meffingwaaren grün zu bronziren, vermifht man 80 Theile ftarfen 
Eſſig mit 1 Ih. »Mineralgrün, 1 Tb. vober Umbra, 1 Tb. Salmiak, 1 Ib. 
arabifhen Gummi und 1 Tb. Eifenvitriol, fügt 4 Ih. Apignon:Beeren oder 
Kreuzbeeren binzu, läßt das Ganze fieden, und feihbet es nach dem Grfalten 
durch. Die Flüfigkeit wird mit einem Pinfel auf die in verbünntem Scheibe: 
waffer abgebeigten Waaren aufgeftrihen. Sollte die davon erzeugte Karbe 
nicht dunfel genug ausfallen, fo erwärmt man das Stüd, bis man es kaum 
in der Hand leiden kann, und ſtreicht nachträglih Weingeift auf, in welchem 
feinftes Lampenſchwarz eingerührt if. Zulegt wird ein Anftrih von Wein: 
geiftfirniß gegeben. — Ein anderes Verfahren zur grünen Bronze auf Meffing 
ift folgendes: Der Auflöfung von 1 Loth Kupfer in 2 Loth doppeltem Schei: 
dewaſſer fest man 20 Loth Eifig, 11/, Quenthen Salmiat und 3 Quentchen 
SHirfhhorngeift zu. Hat die Miihung an einem warmen Orte einige Tage 
leicht verftopft geitanden, fo fann fie gebraucht werden. Man beftreiht damit 
die Arbeitsftüde, läßt fie in der Wärme trodnen, trägt Leinöl fehr dünn mit: 
telft des Pinfels auf, und trodnet wieder in gelinder Wärme. 

Auf meffingenen Waaren, jo wie auf Gegenftänden, welche aus Ei— 
fen, Zinn, Blei oder einer Mifhung von Blei und Antimon (fo ges 
nannten Sartblei) gegoffen find, wird oft ein, die antife Bronze uns 
vollfommen nadahmender Barben-Anftrih angebradt. Man reibt näm— 
lidy Berlinerblau, Kolkotbar, Umbra und bellgelben Ocher (oder: Indig, 
Berlinerblau, Mineralgelb und Grünfpan) einzeln mit LZeinölfirniß auf 
dem Neibfteine ab; vermifcht diefe verfchiedenen Barben in ſolchem Ver— 
bältniffe, daß die beabfihtigte Schattirung von Grün entftehbtz und ftreidt 
fie mittelft eines weichen Pinfels "zwei oder drei Mal auf. Die Aehn— 
lichfeit mit wirklicher Bronze erhöht man dadurd, daß man auf die her— 
vorragendften Stellen des Gegenftandes ein gelbes oder rothes metallis 
ſches Pulver in geringer Menge aufträgt, meldes den Anfdein herbor— 
bringt, als feien diefe Stellen abgerieben und ſchimmerte bier die Metall- 
farbe hervor. Man gebraudt für den angegebenen Zweck geriebenes Me— 
tallgold (S. 172) oder Kupferbronze (S. 172), von melden man ein 
wenig auf die mit LZeinölfirniß benegte Bingerfpige nimmt, und auf den 
beliebigen Stellen des völlig trodenen grünen Anftriches verreibt. 


XXII. Brüniren over Braunmachen des Eifens (bronzer, 
browning). 


Manchen Eifenwaaren, borzüglid aber den Läufen feiner Gewehre, 
ertheilt man eine glänzende braune Farbe, ſowohl zur Verſchönerung, 
als um fie vor Roft zu hüten, und bei den Jagdgewehren insbefondere 
noch aus dem Grunde, damit nicht das DBlinfen des Gewehres den Zä— 
ger berratbe. Am fhönften werden durch das Braunmaden die damaſ— 
zirten Läufe (S. 31), weil unter der braumen Varbe die hellen und dun— 
keln Linien der Damafzirung fehr deutlich herborſchimmern. 

Die braune Farbe wird auf dem Eifen weſentlich dadurch erzeugt, 
daß man die Dberflähhe durch Fünftlihe Behandlung gleichmäßig und 
dünn mit einer Lage Roſt bededt, welche feſt anhängt, und — befonders 
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wenn fie ftarf geglättet, mit Firniß oder Wachs eingerieben wird — die 
Einwirkung der Beuchtigfeit und Luft vom Eifen abhält. Verſchiedene 
Mittel werden angewendet, um jene Dede von Noft zu erzeugen. Sehr 
oft bedient man fi der Spießglanzbutter (Chlor-Antimon), welche 
daher im Handel zuweilen unter dem Namen englifhes Bronzir- 
falz vorfommt. Van vermifcht fie mit etwas Baumöl, ftreiht fie dünn 
und gleihmäßig auf das gelinde erwärmte Eifen, und feßt Letzteres ei— 
nige Tage der Luft aus: Fürzer oder länger, nad) Beichaffenheit der Wit- 
terung. Der braun gewordene Lauf wird gereinigt, mit Waſſer febr 
forgfältig abgewaſchen, getrodnet, endlich mit dem Polirftahle polirt, auch 
wohl mit weißem Wachs eingerieben oder mit einem Weingeift= Firniffe 
aus Scellad und etwas Dradenblut überzogen. 

Benept man den polirten Gewehrlauf ſchwach aber gleihförmig mit 
ſehr verdünnter Salpeterfäure (z. B. 1 Th. Scheidewaffer auf 100 Tb. 
MWaffer), läßt ihn im Sonnenſcheine und Luftzuge abtrodnen, wiederholt 
dieß drei Mal, pußt dann den lofe anhängenden Noft mit einer Kraß- 
bürfte von Eifendraht weg; erneuert ferner das Befeuchten, Trodnen und 
Abfragen in derfelben Weife: fo entfteht nah und nad eine fefte und 
fhöne braune Färbung. Um diefe dunkler zu machen, gebraudt man zur 
Bortfegung der Arbeit eine Auflöfung von falpeterfaurem Silberoryd in 
dem 500fadhen Gewichte deftillirten Waſſers, womit man eben fo verfährk 
wie vorher mit der Salpeterfäure. Durch mehrere Anftrihe mit der Sil- 
berauflöfung kann zulegt die Farbe bis faft zum Schwarzen gebradt 
werden. Den Schluß macht man jedenfalls mit Reinigung durd die 
Kraßbürfte und Einreibung einer fehr geringen Menge Wade. 

Ein anderes gebräudlides Verfahren ift folgendes: 1 Loth Scheide— 
waffer, 1 Loth verfüßter Salpetergeift, 2 Loth Weingeift, 3 Loth Kupfer— 
bitriol in 2 Pfund Waffer aufgelöft, und 2 Loth Stahl-Tinktur (Stahls 
alkalifche Eiſen-Tinktur) werden zufammengemifht. Man beneßt den Lauf 
der durch Abreiben mit Kalt gut von Bett gereinigt fein muß) mit diefer 

füffigfeit, läßt ihn an der Luft trodnen, reibt ihn mit einer Kragbürfte 
von Eifendraht Fräftig ab; und wiederholt da8 Benetzen, Trodnen und 
Abkratzen mehrmals. Da nur die Theilden des Noftes und des (aus 
dem Bitriol) auf das Eifen niedergefallenen Kupfers darauf bleiben, 
welche der Reibung der Kragbürfte mwiderftanden haben; fo hält die braune 
Barbe fehr fe. Der Lauf wird zulegt mit heißem Waffer abgewaſchen, 
abgetrodnet und mit einem Polirftahle geglättet. 


XXIU. Schwärzen der Eifenwaaren. 


Auf welche Weife Fleine Eifengußmwaaren mit einem ſchwarzen Ueber— 
zuge berfehen werden, ift ©. 99 angeführt. Kleinen Gegenftänden 
von Eifendrabt, ald: Kettchen, Kleiderhaften, Stednadeln, Haarna— 
deln, fo wie Nägeln u. dgl. ertheilt man einen glänzendfhwarzen, firniß- 
artigen Ueberzug, indem man diefelben durch Begießen und Umfchütteln 
gleihmäßig und ganz wenig mit Zeindl benetzt; fie in eine über Flammen 
feuer ſtark erhigte (jedody nicht glühende) Pfanne von Eifenbleh wirft; 
wenn fie zu rauchen anfangen, die Pfanne vom Feuer entfernt und ums 
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fchüttelt; und diefes abwechjelnde Erbiken und Umſchütteln fo lange wies 
derholt, bis die ſchwarze glänzende Barbe erfdienen if. Dann überläßt 
man die zugededte Pfanne der Abkühlung. — Grobe Waaren von ges 
fhmiedetem Eifen ſchwärzt man, indem man fie — faſt glühend heiß — 
mit Pech, Talg, Wahs, Horn oder Steinfohlentheer einreibt. 


XXIV. Anftreichen, Firniffen und Lackiren. 


Eine Menge Metallarbeiten werden mit flüffigen Zubereitungen überftri- 
chen, welche, nachdem fie darauf eingetrodnet find, einen bünnern oder didern 
Ucberzug bilden, und fo theils zur Berfhönerung dienen, tbeild die orydirende 
Einwirkung der Luft, des Waſſers ıc. abhalten oder das Anlaufen und ledig: 
werden beim Anfaffen mit den Händen verhindern. Es verfteht fih von felbit, 
daß die edlen Metalle (alfo Gold, Eilber, Platin und die vergoldeten, verfils 
berten, platinirten Gegenftände) niemals einer folchen Zurichtung unterworfen 
werden, fowohl weil ihre Echönbeit dadurch nichts gewinnen, vielmehr mur 
verlieren Pönnte, als weil gerade fie der Orydation nicht unterworfen find. 
Unedle Metalle werden, fofern fie eine gefällige Farbe haben und einen fchönen 
Glanz annehmen (mie Kupfer, Mefiing, Tombaf, Bronze), am liebften mit 
durchfichtigen Ueberzügen verſehen, welche ihrer Oberflähe Ecyug gewähren ohne 
fie zu verbergen. Dagegen bringt man auf den geringeren Metallen (Eifen, 
Blei, Zinf) regelmäßig nur undurdhfichtige, dedende Ueberzüge an. Die Zube: 
reitungen für diefe verfchiedenen Fälle theilen fi in drei Klaffen: Anftride, 
Firniſſe und Lade — Namen, unter welchen jedoch häufig Verwechfelun: 
gen eintreten. 

A) Unter Anftrich verſteht man eigentlid) einen mit dem Pinfel 
(zuweilen mit einer Bürfte) aufgetragenen undurhfichtigen Ueberzug ges 
tingerer Art, alfo meift auf groben und großen Gegenftänden. Dazu 
dienen fehr oft die gewöhnlichen Delfarben, deren Zubereitung und Ans 
wendungsweiſe in dem die Verarbeitung des Holzes behandelnden Ab— 
fhnitte näher angegeben wird. Auf Eiſenwerk geht dem Aufftreihen der 
eigentlichen Barbe das Grunmdiren voraus, welches mit in Leinölfirniß 
abgeriebener Mennige gefchieht. — Große gußeiferne Maſchinenbeſtand— 
theile u. dgl. ftreiht man nicht felten mit heißem Steinfoblentheer an, 
in welchen gepulvertes Neifblei eingerührt if. — 1 Theil Afphalt (Ju— 
denpech) und 1 Th. Kolopbonium, Beide gröblich zerftoßen und zufammen 
mittelft der Hige in 8 Th. Kienöl aufgelöft, geben einen guten ſchwarzen 
Anftrih für grobes Eiſenwerk; derjelbe kann nöthigen Falls beim Auf: 
tragen durd Zufak von nod etwas Kiendl verdünnt werden. — Erd— 
theer, den man in einem Kejfel durch Abdampfen von einem Theile feines 
Delgehaltes befreit, dann heiß auf das ebenfalls erbigte Eifen aufſtreicht, 
ift ein fehr zäher und haltbarer Ueberzug, welcher allen Unbilden der Wit- 
terung widerſteht und zur Verſchönerung mit einer beliebigen Delfarbe 
gededt werden kann. — Um eiferne Gegenftände gegen Roſt ſelbſt im See— 
waſſer zu fügen, wird zweimaliges Anftreihen mit einer aus 4 Ih. 
fehr feinem Ziegelmehl, 1 Th. Bleiglätte und der nöthigen Menge Leine 
ölfirniß breiartig angeriebenen, durch Terpentinöl verdünnten Warbe em— 
pfohlen. — Der fo genannte galbaniſche Anftrid (peinture gal- 
vanique) ift beftimmt, das Galvanifiren oder Berzinfen (&. 459) bei 
ſolchem Eiſenwerk zu erfegen, welches diefer Zubereitung nicht unterworfen 
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werden Fann. Er befteht aus fehr feinem Pulver von metalfiihem Zinf, 
welches mit Zeinölfirniß angemadht wird, und dem man einige fürbende 
Stoffe (z. B. Kolfothar) zuſetzen kann. 


B) Mit dem Namen Firniß (vernis, varnish) und dem faft gleich— 
bedeutend genommenen: Lad, Lackfirniß, Harzfirniß (laque, 
lacker, lacquer, lac-varnish) bezeichnet man gewiffe Harzauflöfungen, 
welche — auf Metalle oder andere Körper aufgeftrihen — nad dem 
Eintrodnen einen glänzenden Ueberzug binterlaffen. Lad ift beftimmter 
und genauer bezeihnend, als Firniß; indem man unter legterer Be— 
nennung aud mande Flüſſigkeiten mit begreift, welche fein Harz enthals 
ten, aber in den Eigenjchaften und Anwendungen den Harjfirniffen vers 
wandt find: insbefondere den durd Kochen des Leinöls, Hanföls, Nuß— 
öls, Mohnöls (für ſich oder mit Bleioryd) entftehenden Delfirniß, 
2einölfirniß (vernis gras, huile lithargirde, oil-varnish, boiled 
oil, drying-oil, dry oil). 

Die Harzfirniffe find von einander verſchieden theild durd die Art 
der darin enthaltenen Harze, theild durd die Beichaffenheit des Auflö= 
fungsmittels. Im erfterer Beziehung ift zu bemerken, daß die vorzüglicdhe 
ften zu Firniſſen angewendeten Harze folgende find: Lackharz oder Gummi— 
lad (ſowohl Schellack als Körnerlad), Maftir, Sandarad), Elemi, Anime, 
Dammarbarz, Kopal, Bernftein. Nach dem angewendeten Auflöfungss 
mittel zerfallen die Firniffe in drei Klaffen: Weingeiftfirniffe (vernis 
spirilueux, vernis à lalcool, spirit-varnish), welche aus Auflöfungen 
eines oder mehrerer Harze in 85= bis 90prozentigem Weingeifte beftehen ; 
— Terpentinfirniffe (vernis à l’essence, lac-varnish by oil of 
turpenline), bei denen das Verpentinöl zur Auflöfung der Harze gedient 
hat; — fette Birniffe, Del-Lackfirniſſe (vernis gras, oil- 
vaornish), welche Auflöfungen von Kopal oder Bernftein (zuweilen mit 
Zufaß anderer Harze) in Leinölfirniß, d. h. gekochtem Leinöl (ſ. oben) 
find, und nur zum leichtern Aufjtreihen mit Terpentindl verdünnt werden. 

Der Zweck bei dem Gebrauche der Pirmiffe ift verfchieden. Entweder 
will man mit einem durchſichtigen Pirniffe die Oberfläche eines Gegen 
ftandes überziehen, nicht um diefelbe zu verſtecken, fondern nur um fie 
zu berfchönern und vor den Einflüffen der Luft, der Feuchtigkeit, vor 
Schmuß 2. zu fihern (eigentlihe® Birniffen, vernir, varnishing) ; 
oder es ift die Abfiht, einen dideren, dauerbafteren, farbigen Ueberzug 
hervorzubringen, unter welchem die natürliche Oberfläche ded Körpers gar 
nicht mehr zu erkennen ift (Zadiren, vernir au four, japanning, 
wozu faſt ausjchließlich die Del-Ladfirniffe angewendet werden). Auf Me— 
tallarbeiten wird das Fir niſſen fehr allgemein als cin Mittel anger 
wendet, um feine Gegenftände, befonders aus Meffing und Tombak, vor 
dem Anlaufen durch die Luft, durd das Betaften, u. ſ. mw. zu fchüßen, 
Manchen Mefjingwaaren fucht man dadurd zugleich eine ſchönere, gold— 
ähnliche Farbe zu geben, in welchem Falle man ſich der fo genannten 
Goldfirniffe bedient, die auch dazu angewendet werden fünnen, um 
MWaaren aus Zinn, aus MWeißbleh, ja felbft aus Eifen, ein meffingarti= 
ges oder entfernt goldähnliches Anfehen zu geben. 
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Wo es nicht auf Werſchönerung der Farbe aukommt, kanme zum Ueber 
ziehen. meſſingener Wagren ein Firniß aus 1; Theile Schellad und 5 FTh Weim 
geiſt, —,oder I Schellaͤck, 1 Maftig, JWeingeiſt, — oder 8, Schellad, 2 Sau⸗ 
darach, lvenetianiſchen Terpentin, 50 Weingeift, dienen. Weniger gefärbt als diefe 
Schellack-Firniſſe, und faft farblos, iſt folgender Sandarah: Fir niß, 
1? Sandarach, 6 Maftir, > Elenti, 1 venetiantfcher Ierpentin‘, 64 Weingeift. 
Goldfirniß mit Weingeift erbält man nach folgenden Borfchriften :- 2’ Kör- 
nerlack, 2 Maftir, 1 Gimmigutt, 14 Weingeiſt 2 Köruerlack, 4 Sanda: 
rach, 4 Elemi, 2 Gummigutt, 2Drachenblut, 1 Kurkumewutzel, 45 Weingeiſt 
— 4 Schellack, 4 Candartah, 2 Maſtit, 5venetianiſcher Terpentin, 1 Kolb⸗ 
phonium, 4 Dradenblut, 4 Gummigutt, 70 Weingeiſt ij — N2ASchellack, 
Körnerlack, Orlean, 6 Gummigutt, 1 Safran, 15 Weingeiſt. Um beliebige 
Abſtuſfungen von⸗ Hellgelb und Röthlichgelb zu’ erhalten, iſt es am beſten, daß 
man ſich getrennte Aufloͤſungen oder Auszüge der fätbenden Subſtanzen Sum: 
migutt, Kurkume, Safran, Orlean, Drachenblut, Kochenille, geraſpeltes Sam: 
delholzy mit Weingeiſt bereitet, und dieſe verſuchsweiſe zu einem ans Schellack 
oder Körnerlad mit Maftir, Sandarach, Elemi, bereiteten Firniſſe zuſetzt, bis 
die gewünfchte Farbe erreicht if. — — Im Allgemeinen werderr zur Bereitung 
der Weingeiftfirniffe die Materialien gepulvert, mit dem dritten Theile groben 
Slaspulvers vermengt (um das Bufammenbaden in einen Klumpen zu ver: 
hindern), und mit dem MWeingeifte in einem gläfernen Gefäße übergoffen; 
worauf man Lebteres, mit Papier zugebunden, an einen lauwarmen Ort febt, 
und von Zeit zu Seit umfchüttelt. Der fertige Firnig wird abgegoffen und 
durch feine, dichte Leinwand filtrirt. 

Beim Birniffen werden die gehörig gereinigten, nöthigen Balls polirten, 
und nicht ferner mit bloßen Händen berührten Metallgegenftände auf einer 
bon unten durch Koblenfener geheitten Platte fo weit erbigt, daß man fie 
kaum augenbli@lid in der Hand leiden fann (etwa 60 Grad Neaumur), 
und man ftreidt den Firniß mit einem breiten, weichen Haarpinfel behende, 
dünn und gleihmäßig auf. Diefe Arbeit, jo wie das folgende Trodnen, 
muß an einem ftaubfreien, aud nidt von Infekten beläftigten Orte vor— 
genommen werden, um Berunreinigungen der gefirnißten Gegenftände zu 
vermeiden. Das Eintauchen in den Firniß, welches bei FPleinen Gegen— 
ftänden öfters angewendet wird, gibt nicht Teiht einen ganz gleihförmigen 
Ueberzug, wegen der Striemen, welde fid) beim Ablaufen des überflüffie 
gen Firniſſes erzeugen. 

Wenn man fih in ben angezeigten Fällen ftatt der Weingeiftfirniffe der 
Zerpentinfirniffe bedienen will; fo werden diefelben ganz nad den gegebenen 
Borfchriften bereitet, nur daß ftatt Weingeift eine gleid große Menge reftifi: 
zirten Terpentinöls angewendet wird. Beim Auftragen folcher Firniffe verführt 
man wie oben; fie trodnen langſamer als die Weingeiftfirniffe, find aber zäber 
als diefe, und werden daber durch Reibung nicht fo leicht beſchädigt. Nebit 
den oben mitgetheilten Bufammenfegungen kann man folgende zu einem Ter— 
pentin=Goldfirniffe benugen: 8 Körnerla@, 8 Sandarach, 1 Drachenblut, 
1/4 Gummigutt, %/,, Kurfune, 4 venetianifchen Terpentin, 64 Terpentinöl. 

Das Ladiren (S. 495) findet bei Gegenſtänden von ſchwarzem 
und verzinntem Eiſenblech, auf gegoffenen Zinnwaaren, bei verſchiedenem 
Eiſenwerk (als: Kutjchenbeftandtheilen, Maſchinentheilen, Vorlegeſchlöſſern, 
u. ſ. w.) Anwendung. Die Firniſſe, welche man dazu gebraucht, ſind der 
fette Kopal- und Bernſtein-Lack. Die beiden genannten Harze werden 
vorläufig in einem £upfernen zylindrifhen Topfe auf einem Ofen gefhmol= 
zen, bis fie wie Del fließen; dann wird heißes, vorher ſchon ein Paar 
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Stunden lang gekochtes Leinöl zugefeßt; die Mifhung läßt man (öfters 
mit Zufaß von Mennige, Bleiglätte, Zinfoitriol, um die trodnende Ei- 
genſchaft des Firniffes zu erhöhen) einige Zeit Fochen; worauf man fie 
mit heißem Terpentinöl verdünnt und zum Nufftreichen geeigneter madht. 
Mandmal werden Maftir, Sandarah, Anime, Aſphalt, diefen Firniffen 
zugefeßt. 

Der gefhmolzene Bernftein it dunkler von Farbe als der gefchmolzene 
Kopal, daher man fih zu bellen Firniffen vorzugsweife bes Letztern bedient. 
Die Einzelheiten des Firnißfiedens und die dabei nothivendig zu beobachten: 
den Vorfichtsmaßregeln (theild um das Gelingen zu fihern, theild um Feuers: - 
gefahr zu vermeiden) lernt man aus den Schriften, welche ausführlidy über 
diefen Gegenftand handeln; bier folen nur noch beifpielhweife einige Angaben 
über dad Mengenverhältniß der Zuthaten bei verfchiedenen Firniffen mitgetheilt 
werben : 

Kopalfirmiß (vernis à la copale): 7 Pfund befter Kopal geſchmolzen, 
5 Pfd. gefochtes Leinöl binzugegoffen; einige Minuten fpäter, wenn die Mi: 
hung Fäden zieht, 27 Pfd. Terpentinöl zugefegt; durch ein feines Drahtfich 
filtrirt, und zum Gebraucde aufbewahrt. 

Anime: Firniß: 8 Pfund Anime mit 27 Pfd. Leindl did gekocht, 
dann mit 8 Loth Bleiglätte, 8 Loth Zinkvitriol, 8 Loth Blerzuder und 50 Pf, 
Terpentinöl vermifcht. 

Bernfteinfirniß (vernis au succin): 6 Pfund Bernftein gefchmolzen, 
19%/, Pfd. gefochtes Leinöl zugefeßt, did gekocht, mit 37 Pfd. Terpentinöl ver: 
dünnt. Der Bernfteinfimig wird härter und dauerhafter als Kopalftrniß, 
braucht aber längere Zeit zum völligen Irodnen. 


CS hwarzer Firnif: Man kocht 58 Pfund robes Leinöl in einem eis 
fernen Keffel bei gelindem Feuer; fegt 10 Pfd. egyptifches Aſphalt, welches 
gefhmolzen und mit 191, Pfd. Leinöl gemifcht ift, zus macht einen gleichen 
Bufag noch drei Mal, und fligt bierauf, unter Umrühren, allmälig 7 Pfd. 
Mennige, 7 Pfd. Bleiglätte und 3 Pfd. Zinkvitrivl bei. Nach diefen Zufägen 
muß die Maſſe wenigftens vier Stunden lang mäßig fochen, bis’ fie fo did 
wird, daß eine auf Glas erfaltete Probe fi zwifhen den Fingern zu einer 
barten Pille rollen läßt. Dann macht man das Feuer aus, fegt nad 1!, 
Eiunden 280 Pfd. Terpentinöl zu, und gieft den Firniß durch ein feines 
Drabtfieb. Sollte er nach dem Grfalten zu did fein, jo müßte man ihn vom 
Neuen erbigen und noch mehr Zerpentinöl beimifchen. 

Schwarzer Firniß für Eifenwert: 48 Pfd. Afphalt in einem 
eifernen Keffel gefhmolzen und vier Stunden lang gekocht ; in den erften zwei 
Etunden 7 Pfd. Mennige, 7 Pfd. Bleiglätte, 3 Pfd. Zinfvitriol und 97 Pfd. 
gefochtes* Leinöl zugemifht ; das Kochen fortgefept, bis eine erfaltete Probe 
fih zu einem Kügelchen rollen läßt; etwas abgefühlt, und mit 280 bis 300 
Pd. Ierpentinöl verdünnt. — Einen fchledhtern aber wohlfeilern ſchwarzen 
Lad, für grobe eiferne Mafchinenbeitandtheile u. dgl., erhält man aus 28 Pfd. 
fhwarzem Pech und 28 Pfd. Aſphalt geringfter Sorte, welche zufammenge: 
fhmolzen, 8 bis 10 Stunden lang gekocht, und über Nadıt ftehen gelaffen 
werden; worauf man das Kochen wieder anfängt, 78 Pfd. gekochtes Leinöl 
zufest, nah und nach 10 Pfd. Mennige nebft 10 Pfd. Bleiglätte beifügt, 
noch drei Stunden lang fodht, und mit 180 bis 200 Pfd. Terpentinöl ver: 
dünnt. 

Das Lackiren auf Blechwaaren, und auf Metall überhaupt, beſteht 
weſentlich darin, daß man den Gegenſtand, deſſen Oberfläche gehörig eben 
ſein muß, mit einer beliebigen, in Kopal- oder Bernſtein-Lack angerie— 
benen Farbe überſtreicht, und darüber, zur Hervorbringung des Glanzes, 
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veinenKopallad (ohne Farbe) aufträgt. Bir Anſtriche beider Arten 
werden einige Mal, wiederholt z aber immer muß eine Rage billig getrock⸗ 
‚net ſein, bebor mam eine, nene sgibt. 1 Da Dies: fetten VLäckfirniſſe bein der 
gewöhnlichen, Temperatur ſeht langſam trocknen ſo beſchleunigt man die 
Arbeit durch Anwendung eigener Trockenſtuben pden iredenöfen, in wel⸗ 
hen ‚Die, ladirten; Waaren einer Hitze bou 40 bis 60Grad Recimur aus— 
geſetzt werden. Um die Ghäitte der Lackirung „aus erhöhen ndit ASpuren 
der Pinſelſtriche wegzuſchaffen und einen. ſpiegelartigen Glang! herborzu— 
bringen; wird dev: völlig⸗ getrocknete Var! uffen und: poſirten Das 
Schleifen’(adoueir)defhicht durch Abreiben mit 'Sitfilg, Auf, welchen 

in geſchlämmket Bimsfieinpuiber naß aufgttragen wird}, im. Politen 
— polissage) endet man, nachdem die geihliffene, Siruihiläce ‚mit 
vielem Walter abgewaſchen und wieder getrodnet, it, geichlämmten Tripel 
mit Baumöl auf Filz oder weichen: Wollentuch an; zuleßt aber trocknen 
Haarpuder (pulbexige Weigenftärke) auf einem alten feidenem Tuche oder 
auf der flahen Hand, modurd der Reſt deu Oeles“ ande > 
der höchſte Glanz hervorgebracht wird (lustrer, Tastrage). — Um zu B 
Gegenftände aus ſchwarzem oder verzinntem Eiſenbleche zu fadiren, toerden 
diefelben erwärmt und drei oder vier Mal mit einer ſchwarzen Grund 
farbe aus Umbra, Kienruß, etwas Bleimeiß, und Kopals oder Bernſtein— 
Firniß überftriben. Bei flachen Gegenftänden (Kaffeebretern, Lichtſcheer— 
tellern u. dal.) trägt man die nämliche Farbe auf die untere oder äußere, 
wenig in die Mugen fallende Fläche, welche nicht ladirt wird, auf. Ieder 
Anftrih wird in der Wärme getrodnetz nad dem legten aber fchleift man 
mit gefhlämmtem Bimsftein. Dann wird die eigentliche Farbe, mit Ko— 
palfirniß angemadt, drei, vier, aud) wohl bis ſechs Mal aufgeftriden, 
und wieder jede Lage für fidy getrodnet. Als Sarbeftoffe gebraucht man 
bierbei: Bleiweiß, Kreide, Ocher, Mineralgelb, Chromgelb, Schmalte, 
Berlinerblau, Chromgrün, Schweinfurter Grün, Zinnober, Mennige, Bo— 
us, Englifhrotb, Umbra, Beinfhwarz, Franffurter Schwarz, Kienruf, 
u. f. w., aud einige Zadfarben, wie Krapplad, Schüttgelb, ꝛc. Sind 
die Barbenanftriche beendigt, fo fehleift man abermals mit Bimsftein, po= 
lirt mit Tripel, und trägt nun fchließlih, um den Glanz zu geben, zwei 
Lagen reinen Kopalfirniß auf, der nad) dem Trocknen in der Wärme 
gleihfalls mit Bimsftein gefchliffen, mit Tripel und zulegt mit Stärke 
polirt wird. — Malerei wird, bor dem Auftragen des Pirniffes, auf 
die gefchliffene Slähe gemaht, wozu man fi gewöhnlicher Pinfel und 
der verſchiedenen, mit Kopallad angeriebenen Dedfarben bedient, welche 
oben genannt find. Zur Vergoldung wird Mufchelgold (S. 171) 
mit Kopalfirniß gleich einer Farbe angewendet; oder man bemalt die Stel: 
len mit rother (für Berfilberung mit weißer) Firnißfarbe, und legt, bevor 
diefe ganz getrodnet ift, mittelft eines langhaarigen breiten Pinſels Blatt— 
gold (oder Blattfilber) auf, welches dadurd feft angeflebt wird. Schat⸗ 
tirung auf vergoldeten Zeichnungen bringt man mit einem hellen, durch 
Drachenblut röthlich gefärbten Kopalfirniſſe herbor. Kupferſtich— Abdrůce 
oder Lithographien werden, gleich der M alerei, unter dem durdfidhtigen 
Firniß-Anſtriche angebracht. Man überzieht die gefchliffene farbige Fläche 
mit klarem Kopalfirniffe;z benegt auch die rechte Seite des, mit Waffer 
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feucht gemachten und dadurch erweiditen, Kupferſtiches mit diefem Firniſſe; 
legt das Blatt mit der bedrudten und acfirniften Seite auf die Waare, 
und drüdßties ſorgfaltig überall an. Dſt der Fitniß treden geworden, fo 
batı ich die Farbe des Kupferftiches feſt mit demfelben | verbumden, und 
das Papier Farin nun dur vorfichtiges Neiben mit einem naffen Läpp- 
dm, ' t mit dem bloßen Finger, befeitigt werden; morauf man tie 
gewohnlich zur Vollendung Kopalfirniß auftränt. 
Bei) Waaren, auf deren Bearbeitung weniger Sorgfalt verwendet. wird, 
äßt man die oben erwähnte Schwarze Grundfarbe weg, und trägt unmittelbar 
if das Metall diejenige Farbe, weldye der Gegenſtand zeigen ſoll. — Eiſen— 
werk, weldem man durh das Ladiren mehr einen fchügenden Ueberzug ats 
eine eigehtliche Verfhönerung ertheilen will, überftreiht man bloß, ein oder 
zwei Mal mit Bernſteinfirniß (der eine dunfelbraune Beredung gibt) oder mit 
einem der (S. 497) angeführten fchwarzen Firniſſe. Das bierbei eben fo 
wenig von einer bejondern Grundfarbe oder einem Glanzfirniffe, als von 
Schleifen und Poliren der Anftrihe die Rede ift, verftebt fih von ſelbſt. — 
Meifingfachen kann man fehwarz überziehen, indem man fie mit Bernftein- 
firmiß, dem Lampenruß zugefegt if, dünn beftreicht, und dann fo lange erbigt 
bis alle flüchtigen Xbeile weggetricben find. 
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Schötes Kapitel. - 


Befondere Beſchreibung einzelner. MetallsDabrikationens .., 


— — — — — 


I. Nägel (clous, nails)“) 


Di: Nägel find von jehr großer Mannichfaltigkeit: theils nad dem Me: 
talle, woraus‘ fie befteben, tbeils nach der Verfertigungsart, theils endlich 
nad ihrer Geftalt und nad dem Gebraude, der von ihnen gemacht wird. 
Man bverfertigt Nägel aus Schmiedeifen, Gußeifen, Kupfer, Meffing, Zink, 
Silber und Gold; fie werden entweder gefhmicdet, oder aus Blech mit: 
telft Maſchinen geſchnitten, oder gegoffen, oder aus Draht gemacht. 


1) Gefchmiedete eiferne Nägel. — Die allergrößten,, beim 
Schiffbau und zu Zimmerwerks= Arbeiten gebrauchten Nägel werden auf 
MWafferhämmern (S. 173) erzeugt; alle übrigen Arten find Handarbeit. 
Die Werkzeuge des Nagelihmiedes (eloutier, naul-smith) find ein= 
fach und beftchen hauptfählid in Amboß, Hammer, Blodmeißel und 
Nageleiſen. Der Amboß bat eine länglih vieredige flahe Bahn, umd 
unterfcheidet fih vom gewöhnlichen Schmiede Ambofe (S. 175) durd) 
feine geringere Größe und durdy den Mangel der Hörner, welche hier zu 
nichts dienen würden. Er fteht auf feinem hölzernen Amboßftode durch 
‚die eigene Schwere feſt, wenn er groß iſtz Fleinen Amboßen gibt man 
aber eine fpigige Angel, mit welcher fie in das Holz eingeftedt werden. 
Neben dem Amboße befindet fih auf dem Amboßftode ein, die Schneide 
nad oben fehrender, 8 Zoll hober und 3 Zoll breiter Meißel (Block— 
meißel, Nagelſchrot, tranchet), mwelder zum Abbauen des Eifens 
dient, und in Geftalt und Gebrauch weſentlich mit dem Abſchrot (S. 184) 
übereinftimmt. Die Hämmer der Nageljhmiede haben Feine Sinne, ſon— 
dern nur eine einzige flahe Bahn von quadratifcher Geftalt, find übrigens 
an Größe verfchieden. Die am meiften gebräuchlichen, welde zum Schmie- 
den Fleiner Nägelgattungen dienen, wiegen 2 bis 2,/, Pfund, haben eine 
Bahn von 1 bis 1%, Zoll im Quadrat, und einen 9 bis 10 Zoll lan— 
gen Stiel. Wenn beim Schmieden großer Nägel ein zweiter Arbeiter 
mithilft, fo führt diefer einen fehmwereren Hammer. Das Nageleifen, 
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die Nagelform {clouere, clouiere, cloutiere, clouviere, nail mould) 
iſt ein fladhsvierediger gerader Eifenjtab, auf dejfen oberer Fläche nahe au 
einem Ende eine Erhöhung (Krone, Haube) berborragt. Beim Ge- 
braude wird diefes Werkzeug horizontal liegend befeftigt, indem das der 
Krone näbere Ende auf dem Nande des Amboßes rubt, das andere in 
einer fenfredhten eifernen, 14 Zoll hohen Stütze eingefeilt wird, welche 
neben dem Amboße auf dem Amboßftode fteht. An einigen Orten ges 
brauchen die Nagelſchmiede eine eiferne, 6 bis 8 Zoll bobe Gabel, mweldye 
mit ihrer fpigigen Angel auftecht eingeſteckt, und auf deren Enden oben 
das Nageleifen mittelft zweier Köcher feſt aufgefhoben wird. Die Krone, 
weldhe von Stahl und gehärtet fein muß, ift mit einem fenfrechten, ganz 
durch’ das Näneleifen durchgehenden, unten ſich ermweiternden Loche ver— 
ſehen, welches mittelſt eines Durchſchlages (S. 185) verfertigt, mittelſt 
eines Dorns ausgebildet wird, und deſſen obere Oeffnung mit dem Quer— 
ſchnitte der Nägel, unmittelbar unter dem Kopfe, übereinſtimmen muß. 


Man bedarf daber für die verſchiedenen Sorten von Nägeln eben fo vieler 
Nageleifen, bei welden das Loch von verfchiedener Größe und theils quadra: 
tiſch, theils länglich vieredig, theils Freisrund ift. Meberdieß weichen die Nagel: 
eifen auch in der äußern Geftalt der Krone von einander ab, weldye oben ge- 
rundet oder flach, oder verjenft u. f. w. it, je nachdem die Form der Nägel: 
köpfe dieß erfordert; denn es wird ſich ergeben, daß die Bildung der Köpfe 
auf der Krone des Nageleifens Statt finder. Die Nagelrijen zu den gewöhn— 
lichften Nägelgattungen von mittlerer Größe find ungefähr 8 Zoll lang, 1301 
breit, %/, Zoll did, und die Krone ift ?/, bis %, Zoll hoch. 

Das Eiſen, welches der Ragelſchmied verarbeitet, iſt bierfantiges 
Stabeifen, zu Feinen Nägeln insbefondere das Krauseifen (S. 148) und 
Schneideifen (S. 156). Zum Erbigen deffelben dient eine gewöhnliche 
Schmiede= Effe, melde jedoch meiftentheils freiftehend gebaut ift, fo daß 
mehrere Arbeiter, deren Amboße rings umber fteben, fie gemeinfchaftlid) 
benugen können. Ieder Arbeiter bat mehrere Stäbe im euer liegen, die 
er der Neibe nach abwechjelnd in Arbeit nimmt und zu neuer Erhigung 
wieder einlegt. Man läßt das Eifen zum Weiß glüben kommen, weil es 
fonft bei feiner geringen Dide zu fchnell erfalten würde. Da immer nur 
das äußerſte Ende der Stäbe glübend iſt, fo Fünnen diefelben mit der 
Hand angefaßt umd regiert werden; der Nagelfchmied bedient ſich deshalb 
aud Feiner Schmiedezange (vergl. S.180— 181). Er bringt den glühenden 
Stab auf den Amboß; ſchmiedet ſchnell das Ende zu einer fehlanfen 
Spike von geböriger Länge und Dicke aus; macht in der für die Länge 
des Nageld beftimmten Entfernung von der Spike einen Anſatz, indem 
er- diefe Stelle über die Kante des Amboßes bringt umd oben darauf 
Schlägt (vergl. ©. 182); baut auf dem Blockmeißel das Eifen faft ganz 
durch, wobei iiber den Anſatz hinaus fo viel Eifen an dem Nagel bleiben 
muß, als zum Kopfe erfordert wird; ftedt den Nagel von oben in dad 
Lod des Nageleifens, wo derfelbe wegen des Anfates meder ganz hinein= 
gehen noch ſich einflemmen Fannz bricht dur eine einzige Wendung den 
nur nod loſe am Nagel hängenden Eifenftab ab; formt den über die 
Krone des Nageleifens hervorragenden Theil des Nageld durch menige 
Hammerſchläge zum Kopfe; und wirft endlih den fertinen Nagel dadurd 
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heraus, daß er mit dem noch in feiter Hand befindlichen Stabe bon-unten 
gegen die Spige deſſelben ftößt, ERBE DaR, E NEE AN AG 

Es geht hieraus hetvor, daß die Die des Nageleiſens zuſammengenom⸗ 
men mit der Höhe der Krone geringer fein muß als die Lätige des Nahels, 
damit Letzterer unten, etwas herausragt. Die; kleinſten Nägel, bei welchen dieß 
nicht der Fall ſein kann, werden, deshalb mit, einer, kleinen Zange aus dem 
Nageleiſen gehoben. Die Geftalt ‚des. Kopfes hängt von jener, der, Krone, Pal 
dem Nageleifen fo. mie von der Anzahl und Richtung, der Hammerftreiche ab, 
durch welche. der. Kopf entſteht. Nach jedem Schlage wird der Nagel burch ei. 
nen kleinen Stoß von unten ‚ber, mittelft des, Sifenftabes, etwas -gelüftet, damit 
er fich nicht. im Nageleiſen feſtſeze. Weil: es aber. unfiher wäre, mif ‚dem, fchma- 
len Gifen genau ‚die Spitze zu treffen, dieſe auch leicht. verbogen werben könnte; 
fo befindet, ſich unter dem Nageleifen, eine gerade Stablfeder, welche ‚mit in der 
Stütze feſtgekeilt iſt, und an freies Ende die Spige des Nagels zu ruhen 
kommt. Die Stöße mit dem Eifenftabe werden von unten, gegen biefe Feder 
ausgeübt. Köpfe von gewiffen, Formen erforbern zur, Berfertigung einen 
Stempel (S. 187). Statt biefen mit ber Hand zu führen, ift es in den eng— 
lifchen Nagelfhmieden gewöhnlich, ibn in einem Hammer anzubringen, deu 
der Arbeiter durch einen Fußtritt aufhebt und wieder herabfallen läßt. Die 
gleihe Größe alter. Nägel wird bloß durch Webung ‚und. gutes Augenmaß 
erreicht. Jeder Nagel muß. in Einer Hige (S. 178) fertig werden; ja von klei— 
nen Nägeln. werben oft zwei in einer Hibe gefchmiedet. — Große Nägel wer: 
den von zwei Perfonen gefchmiedet, von welchen die eine das Eifen regiert und 
einen fleinen Hammer führt, die andere dagegen mit einem größern Sammer 
zufchlägt (vergl. ©. 181). Beim Abhauen diefer Nägel legt der Schmied das 
Eifen auf den Meißel, läßt es durch den Zufchläger völlig durchhauen, und 
faßt den abgefallenen Nagel mit einer Eleinen Zange, um ihn in das Nagel: 
eifen zu fteden. — Die Behendigfeit, welche geübte Nagelfchmiede in der Aus: 
führung ihrer Arbeit zeigen, ift außerordentlich, und macht allein den niedrigen 
Preis ber Nägel möglich. Gin einziger fleißiger und gefchidter Arbeiter ver: 
fertigt de Tages (in 12 Arbeitsftunden) 2000 bis 2500 Eleine Schuhnägel, 
welche etwa 2 Pfund wiegen; oder 1500 bis 2000 Schindelnägel im Gewichte 
von 6 bis 8 Pfund; oder 1500 Scloßnägel, ungefähr 5 Pfund wiegend; 
oder 500 bis 600 große Bretnägel, deren Gewicht 9 bis 10 Pfd. beträgt; 
u. f. w. 

Die Sorten der Nägel find fehr mannidfaltig, und führen an ver— 
ſchiedenen Orten zum Theile fehr abweichende Namen. Die Berfciedens 
heiten Tiegen theils in der Zänge und überhaupt in der Größe; theils in 
der Geftalt des Schaftes, welcher quadratifch oder flach vieredig, zumeilen 
in der Nähe des Kopfes rund, übrigens aber vierfantig iftz theils in der 
Geftalt des Kopfes. Lebterer ift häufig flach, d. h. von der Geftalt ei— 
ner dünnen, ungefähr Ereisförmigen Scheibe, an welder in der Mitte 
und rechtwinkelig der Nagel fißtz fehr oft hat er eine zugeſpitzte, mit 
bier (feltener acht) Flächen ſchräg abgedachte Geftalt, gleihfam wie eine 
niedrige Ppramide; bei anderen Gattungen ift er rund, nämlich auf der 
obern Seite wie eine Halbfugel oder ein Kugelabſchnitt Ponverz; zumeilen 
befteht er aus zwei ſchrägen Lappen, welche mie eine ftumpfe Pfeilfpige 
an dem Nagel fiten. Bejondere Arten find die Querföpfe und bie 
Köpfe der fo genannten Düker. Erſtere find flache Köpfe, aber nicht 
bon Freisförmigem Umriffe, fondern aus zwei ovalen Flügeln beftehend, 
welche nad entgegengefeßten Richtungen vom Nagel ausgehen und gemein= 
haftlih in einer gegen denfelben- ſenkrechten Ebene liegen. Mit dem Na— 
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MEN Düfen,bezeichnet; man Nägel mit ganz kleinen, aber dicken, von 
oben ber vierflähig abgedachten, zumeilen auch ganz flachen Köpfen, welche 
ſich ‚eben Wwegen ihrer, Cleinheit, beim Einſchlagen ‚der Nägel, in, das Hol, 
i oganzseinjenfen: are ist nisse nur 198 sa, 3 im an 
did —R66 und meiſt allgemein gangbaren Nägel: Sorten, 
ent wenigſtens ein Begriff der großen Berfchiebenbeit ge: 
r foll, find Folgender Shiffnäyel, Müblnägen, Leiſtnä⸗ 
Zimmerleute, zum Schiff:, Brüden- und Mühlenbau, deren Länge 5 
hannbb Zoll und darüber (manchmal 2 bis’ 4 Fuß) beträgt}: vorm den 
wiegt das Erüd 1 Pfund Föln. und mehr, von den’!Fozölligen das 
| 00 bis 600 Pfd., von dem 9zölligen das Tauſend migefähr 300 Pfo., 
Er bein’ Bzöftigen 240 Pfd., von den Tzölligen 150 Pfd.von den '6zölligen 
sfd., von den Szölligen 60 Pfd. Mille diefe großen Nägel’ find quadratifch 
flach, und haben pyramidale, mit 4 oder 8 Hammferſchlägen gebildete 
öpfe, auf welchen eben fo viele Abdachungsflähen zu ſehen find. — Boden: 
nä el, Kußbodenmägel (clous A parquet, brads), zum Nageln der böl: 
en Kufböden, amadratifch oder flach im Scafte, pyramidale Köpfe, Flach— 
fe, Querföpfe und Düker, 4 bis 4'/, Zoll lang, taufend Stüd 20 bis 30 
v. wiegend. — Lattennägel (clous à lattes, /afh nails), von denfelben 
denheiten der Geftalt, 31/, bis 3%, Boll lang, das Tauſend — 15 bis 
20 Pd. — Halbe Lattennägel, den vorigen in den Formen glei, 3 
Zoll Tang, taufend — 12 bie 15 Pf. — Bretnägel, Spundnägel, 
Dielenmägel, VBerfhlagnägel (clous A planche, plank nails), flach 
bier Auadratifch, pyramidale Köpfe, Flachköpfe, Querföpfe und Düker, 2%, bis 
27/, Bol, taufend = 8 bis 10 Pf. — Halbe Brernägel, balbe Spund— 
dene Boll, taufend — 4 bis 7 Pfd. — Schhindelmägel (elous A bar- 
di 
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x, cl/asp nails, shingle ndils), quadratiſch, ftatt eines Kopfes dient das 

t, auf %,, Zoll lang flachgefchlagene Ende, welches fih beim Einfchlagen in 
die Schindeln umbiegt; 2 bis 3 Boll, taufend — 3 bie 5 Pfd. — Schloß: 
nägel, auadratifh, Flachköpfe und Düfer, 11, bis 1%, Boll, taufend = 2 
‚big 4 Pfo. — Halbe oder Fleine Schloßnägel, 1 Zoll, 1000 — 1, 
bis 2 Pfd. — Schiefernägel (clous à ardoise, slale pegs), zum Aufnageln 
der Schieferplatten beim Dachdecken, quadratifch, mit Querföpfen; große 1%, 
il lang, taufend — 3 Pfd; Pleine 1% Boll, taufend — 2 Pfd. — Tün— 
chernägel, quadratifc, Flachköpfe und Düker, 1%, Zoll, taufend — 1!/, bis 
2/, Pfd.— Hufnmägel oder Kleppernägel (elous à ferrer, clous A che- 
val, clous de marechal, horse nails, hob-nails) flach, mit Köpfen verfchiedener 
Form, 2'/, bis 2%,, Boll, taufend — 9 bis 12 Pfd; auch Kleinere, — Blei 
nägel (lead nails, scupper nails), zum Aufnageln bleierner Platten u. ſ. w., 
quadratiſch, mit ſehr großen, runden, flachen Köpfen, welde auf der untern 
Fläche vier Zäpfchen oder Warzen befigen, um mittelft derfelben fefter im Blei 
zu haften: große Bleinägel 11/, Zoll, 1000 = 7 Pfund; mittlere 1%/, Boll, 
1000 = 41/, Pfd.; Pleine %, Zoll, 1000 = 3 Pfd. — Kreuzmägel, qua: 
dratifch, mit runden (Lonveren) Köpfen, deren obere Fläche mit drei fi im 
Mittelpunkte durchkreuzenden erhabenen Strichen verziert it, zum Befchlagen 
von Koffern u. dgl., '% Zoll lang, 1000 = 2 Pfd. — Koffermägel, zu 
demjelben Gebrauche und von der nämlichen Geftalt, nur daß der Kopf glatt 
ift, %, bis 1 Zoll lang, das Zaufend — 2 Pfd. — Krabennägel oder 
Kardätfhennägel, zum Aufnageln der Befchläge oder Garnituren bei Woll: 
und Baumwoll-Kratzmaſchinen, quadratifch, flachföpfia, ®/,, bis %, Zoll lang, 
1000 —= 12 bis 16 Loth, — Sattelmägel, Sattelzweden (clous de 
sellier, saddle nails, saddler’s tacks), für Sattler, quadratiich, Flachköpfe und 
Düfer, 1'%, Zoll, 1000 — 1 bie 1%, Pd. — Halbe Sattelnägel, qua: 
dratifch, flachföpfig, "/,30ll lang, 1000 = 1 Pf. — Schubnägeltelous à souliers, 


504 Nägel. 


clous de cordonnier, shoe nails), von ſehr verfchiebener, Größen und 
Form, insbefondere: Abfasgnägel, quabratifh, %4, bis 7/, Bol, 1000, == Mr 
bis 51% Pf; Sohlennägel, auadratifih, Y, bis ı/, Zoll, 1000 — la 
2ı/, pfd. — Schu ferzweden (mit weldhen die Schut macher das, aus 
fpannte Leder. auf den Leiſten befeftigen) ungefähr 1 Boll lang, rund sur ni 
icharfipisig, mit einem kleinen flachen Kopfe, der fehr die ift, und‘ faſt ohne 
auffallenden Abſatz in den Schaft ſich verläuft; fie werden aus Stabi ober 
hartem, ftahlartigem Eifen verfertigt, und nad dem Schmieden buch Ablöſchen 
in Waſſer gehärte. — Abfapzweden (womit die Schuhmacher. den Abſatz 
eines Schuhe oder Stiefels während der Arbeit befejtigen), 3. Zoll lang, rund 
und pfriemenförmig, mit einem würfelförmigen Kopfe. — Der Namen Bweden 
Bwiden) führen aud die Schubnägel (Sohlen: und Abſatznägel) mit kleinen, 
und dicken flachen Köpfen. — Abfasftifte, Formftifte (chevilles à bottes) 
auadratifch, ohne Kopf, bloß amdiden Ende gerade abgebauen, %, bis 13,4 300, 
1000 = Pfd. bis 1 Pfd. — Stipernägel, quabdratifch und flachköpfig, 
1/, biß 3,, Zoll, 1000 — 1, bis %, Pfd. — Stoßnägel,. muabdratifch,: mit 
großen und dicken pfeilförmigen Köpfen: große 1 Zoll lang, 1000 = 4 Pfds; 
Pleine 5/4 Bol, 1000 = 2 Pfd. — U.f. w. Der Aebnlichkeit wegen find ‚hier 
auch zu erwähnen bie Blehniete und Faßniete (Legtere zum Zufanımene. 
nieten der eifernen Faßreifen), mit flachem oder fonverem rundem Kopfe, im 
Schafte zylindriih und ohne Spike (S. 397). 

Mande Feine Nänelgattungen merden bverzinnt (S. 454); andere 
mit Leinöl geſchwärzt (S. 493); noch andere durch zwei- oder mehrſtün— 
diges Scheuern in einer um ihre Achſe gedrebten, zhlindriſchen hölzernen 
Trommel (2 Fuß lang, 1°% Buß weit) blank und glatt — die mei— 
ſten aber bleiben in dem rohen Zuſtande, in welchem das Schmieden ſie 
liefert. — Gute Nägel müſſen eine regelmäßige Geſtalt und eine glatte, 
von Schiefern, rauhen Kanten ꝛc. freie Oberfläche befiken, vom Kopfe an 
fih ſchlank und gleihmäßig verjüngen, und in eine fharfe nicht gefpaltene 
Spitze auslaufen; fie dürfen weder fpröde fein und breden, noch durch 
eine zu geringe Kraft fidy biegen. 

Die zum Schiffbau und andern großen 3immermannsarbeiten bdienenben 
langen Nägel (S.503) werden nad einer in Amerifa zuerft ausgeführten Ber: 
befferung fo bergeftellt, daß man die zu ihrer Anfertigung beftimmten Quabdrat- 
eifenftäbe glühend windet, um ben urfprünglich geraden Kanten die Lage von 
langgezogenen Schraubengängen zu geben; fie dann in Theile von der erfor: 
lihen Länge zerhaut; an jedem Stüde einen Kopf fchmiedet, am untern Ende 
aber die Schraubengänge in eine Spige zufammenlaufend ausfeilt. Diefe 
Nägel werden gleich den gewöhnlichen mittelft des Hammers ins Holz getrieben, 
nehmen aber babei von felbft eine Drebung an, und fohrauben fih ein, wodurd) 
fie naher gegen das Ausreigen einen größern Widerjtand barbieten als bie 
fonft üblichen nicht gewundenen Nägel. 


2) Aus Blech gefchnittene eiferne Nägel. (Maſchinen— 
Nägel) *) — Nah vielen und mannidhfaltigen verunglüdten Verſuchen, 
die — der Nägel mittelſt Maſchinen zu bewerkſtelligen, iſt man 


*, Zabrbücer, xm. 341; XV, 125. — Polytechn. Journal, Bd. 29, ©. 
427; Bb. 30, ©. 86; Bb. 51, ©. 95; Br. 96, ©. 434. — Brevets, 
V. 288; XI. 183; XIV. 271, XX. 286, 294 5 "XXX 13. — Poly: 
techn. Gentralbl. 1840, Bd. 1, S. 220; Niue Folge Bd. 7 (1846), ©. 
442. — Kunſt- und Gewerbe:Blatt, 1844, ©. 34. — Berliner Gewer: 
beblatt, Bd. 11 (1844), © 
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eadlich faſt alkgemeitt Bei Folgender Methode ſtehen geblieben, melde ſich 
am meiſten praktiſch bewährt hat, und deshalb ziemlich. Häufig in Anwen— 
ding iſt obſchon fie,keine, Den geſchmiedeten an Güte gleich kommenden 
Rael liefert, — Das Eiſen wird unter einem: Waſſerhammer zu 6 bis 
— Solla dicken Schienen geſtreckt; welche man in Längen 
bon ungefähr Fuß abhaut, ind auf einem Blechwalzwerke in‘ Platten 
von 3/4 Linie: bis) 3 Lhtien' Dicke 'ausmalzt, wie dieß füt die Derfchiedenen 
Rägyelistten nothwendig iſt. Beim Walzen muß das Eifen immer in der— 
felben Richtung zwiſchen die Zylinder. gebracht werden, und zwar in jener, 
ah, | e her. es beim Schmieden hauptſächlich ausgedehnt worden ift: man 
Ki ierdurch eine; möglichitvollfomamene Ausbildung des faferigen Ge— 
Üges, wogegen: die Textur mehr blätterig. auöfalfen würde, wenn man die 
Ausdehnung woder Stredung abwechſelnd nad verſchiedenen Richtungen 
Statt: finden Tepe. ’ Die gemwalzten' Platten erden mitteljk, einer großen, 
von Waffer oder Dampf bewegten Scheere dergeftalt in Streifen bon 
gleicher Breite zerfhnitten, daß die Schnitte rehtwinkelig gegen die Rich— 
tung fallen, in welcher das Blech beim Walzen durch die ‚Zylinder gegan— 
gen it; fomit laufen die Safern des Eiſens in den: Streifen nad) der 
Quere, und in den daraus. gefhnittenen Nägeln mad) der. Länge, was für 
die Beftigkeit der Nägel weſentlich iſt. — Die: Blechſtreifen, deren Breite 
der Länge der darzuftellenden Nägelforte entjpricht, werden nun kalt (nicht 
glühend) in einzelne Nägel zerfchnitten. Man bedient fid) hierzu ſtark ges 
bauter, durch Waſſer- oder Dampffraft getriebener Scheeren, deren jede 
bon einem Arbeiter verfehen wird, und 65 bis 70 Schnitte in einer Mi— 
nute madt. Ein Mrbeiter faßt (fofern nicht der Mechanismus felbft die 
Zuführung und Negierung der Eifenfdienen verrichtet) mittelft einer Zange 
einen Blechſtreifen, bietet ihn der Scheere dar, rüdt ihn nad jedem Schnitte 
bor, und dreht ihn zugleid abwechjelnd ein Mal ein wenig rechts, ein 
Mal ein wenig links: damit die Schnittlinien nicht rechtwinkelig fondern 
hief (und zwar abwechſelnd in verfchiedener Weife) gegen die Achſe des 
Streifens fallen. Das Zerfchneiden eines Streifend muß nämlich in einer 
Art Zikzak-Linie mit fehr fpigen Winkeln geſchehen, damit die Nägel keil— 
förmig werden, und ein dideres Ende für den Kopf, ein dünneres ale 
Stellvertreter der Spitze erhalten. 


Man fieht hiernach, daß das Kopfende eines jeden Nagels aus derjenigen 
Seitenkante des Blechftreifens genommen wird, welche die Spitze des vorber: 
gehenden Nagels geliefert bat, und auch jene des nächftfolgenden liefert. Ferner 
ift Plar, daß eine fcharfe und regelmäßige Spite bei diefem Berfabren niemals 
entftehen kann, und daß ftets zwei Flächen de Nagels (die urfprünglichen 
Flähen des Bleches) zu einander parallel find, mithin die fchlanfe pyramidale 
Geftalt fehlt, welche an den gefhmiedeten Nägeln meift fo volltommen vor: 
banden ift. Außerdem ift ein Gratb an den Schnittflächen faft unvermeidlich, 
wodurch die Kanten raub und unregelmäßig werden. Die genannten Umftände 
find Urfache, daß alle gejchnitrenen Nägel mehr oder weniger ein mangelbaftes, 
ja fchlechtes Anfeben baben, und weniger leicht als die gefchmiedeten in das 
Holz eindringen, daher beim Einſchlagen ſich leichter biegen. Die Raubigkeit 
der Kanten ijt indeffen den Mafchinen Nägeln öfters als Vorzug angerechnet 
worden, weil fie ein feiteres Haften im Holze begründet. in Arbeiter fann 
von Nägeln, die höchſtens 3 Pfund das Taufend wiegen, täglich” 20000 bis 
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25000 ſchneiden ; von 4: bis, Spfündigen 15000 bis 190005; ponkde snechApfün 
bigen 80009 bis 12000. ‚fe nad nos m 

Die Bildung der Köpfe erfolgt, nachdem die ‚gefcpuittenien. Rüge; gan 
kurze Zeit in einem "Heinen Flammenofen geglüht und dadurd et weicht 
find, auf berſchiedene Weife:, bei kleinen mittelft des Hammers in cĩnen 
Rolleiſen oder einer Art Schraubſtock; bei grö ren’! diſtch kin Sallıvert h 
eine Kuichebel= Preffe, oddr eine. Schraubenpreffe (ein, — — St 
ſolche Maſchine erfordert einen, Arbeiter, zur, —* welcher die 
einen nach dem andern in ein Nageleifen oder in eine ‚Axt: ——— 
einſteckt, und nach Vollendung des Kopfes wieder herausnimmt.i Ein bon 
der. Maſchine in Bewegung geſetzter, durch ſtatken Dritck oder Steß wir⸗ 
kender Stempel gibt dem dicken Ende des Nagels die Geſſtalt, welche der 
Kopf haben ſol; hierzu find oft 2, 3 oder ſelbſt 4 Shidee oder Stöße 
erforderlich. Die Nägel werden zuletzt mit grobem Sande, oder Heim 
Kiefelfteinen mehrere Stunden lang in einer Scheuertonne (5, 439) ‚ber 
arbeitet, um ihnen die aröbften Naubigfeiten zu nehmen, 

Es gibt auch Maſchinen, welche das Schneiden und das Antobfen in 
unmittelbarer Folge vollführen, alſo den Nagel ſogleich ganz fertig. machen * 
bei den kopfloſen Abſatzſtiften (S. 504) hingegen beſteht die ganze Fabri— 
kation in dem Zerſchneiden der Schienen allein, welche man hierzu keilförmig 
(einer Meſſerklinge ähnlichj auswalzt um durch Schnitte eines eigenthümlich 
geftalteten Meſſers gut zugefpiste vierfeitig:pyramidale Stifte zu ergeugen *""). 

Die Fabrikation der gefchnittenen Nägel im Allgemeinen gewährt gegen 
das Nagelſchmieden den nicht unerheblichen Bortheil einer Erfparung an Brenn: 
material und einer Verminderung des Eifen :Abbrandes (Berluftes durch Ham: 
merfchlag: Bildung beim Glühen). Allein zufolge der fhon ©. 505 bemerften 
UnvollEommenbeiten — zu welden noch fommt, daß die Balt angefchlagenen 
Köpfe nicht felten beim intreiben der Nägel wegbreden — erreichen die Ma: 
fchinennägel an Güte nicht die gut gefchmiedeten. Um bierin eine größere An: 
näherung zu erzielen, bat man es wohl unternommen, Maſchinennägel aus 
glühendem Eifen darzuftellen oder wenigftens fie in glübendem Zuftande nad 
träglih zu bearbeiten *“); allein damit geht der ökonomiſche Vortheil wohl 
ziemlich wieder verloren. 


3) Gußeiferne Rägel (vergl. S. 91, 6) — werden befonbers in England von 
verfchiedenen Eorten verfertigt. Man formt fie in gewöhnlichen zweitbeiligen 
(gußeifernen) Kormflafhen in Sand, und zwar eine fehr große Anzahl zugleich: 
entiveder fo, daß in jedem Theile der Flaſche die Hälfte der ganzen boblen Na: 
gelgeftalt enthalten ift (wo denn jeber Nagel feiner Länge nach zwei feine Guß— 
näbte erhält); ober beffer fo, daß in dem einen Flaſchentheile die Vertiefungen 
für die Nägel, rechtwinkelig gegen die Sandfläche, eingeftochen oder eingedrüdt 
find, während der andere Theil mur die Pleinen Ausböhlungen für die Köpfe 
enthält. Das Einformen des Modells, welches oft einige hundert Nägel, durd 
zweckmäßige Einguß-Modelle verbunden, entbält, kann mittelit einer Preffe er: 
— werden *). Im jede einzelne Nagelhöhlung fließt das Eiſen vom 

— Ende — ein. So wie die Nägel aus der Formflaſche genommen wer— 


——— small Bd. 79, ©. 429. 
rare VI. 366. 
») Armengaud, VI. 362. — Sronauer, Zeitfchrift, 1848, S. 201. 
“"*) Repertoire de l’Industrie étrangére, Tome 1. Paris 1838, p. 100 
— Polytechn. Journal, Bd. 58, ©. 21; Bd. Til, ©. 3239. 
“**"*) Breveis, XVII. 25. 
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den / Aſtudeſie fehr'fpröd, und laſſen ſich dahet leicht mit: einem eiſernen Stäb— 
chen von den Angüſſen abſchlagen. Man glüht ſie dann zwiſchen gepulvertem 
Blutſtein, um ſie weich zu machen (St ‚IN, und ſcheuert ſie mit Sand in einer 
Tonne; oft werden ſie auch: mit verdünnter Schwefelſäure absebeiht und auf 
die 78 Weiſe verzinnt (S. 454). 

1»: 4) upferne Nägel — werden hauptfächlich bein Schiffbau gebraucht, 
um den Kupferbefchlag ber Seefchiffe zu befeftigen, weil, eiferne Nägel durd) 
elektrische Wirkung ſchnell zerftört werden. Diefe Nägel werden tbeild in Sanb- 

en gegoffen, 'theils mir den‘ gewöhnlicher Handgriffen: des Nagelichmieds 
gefchmiedet. Große fupferne  Niete zum Gebraudy für Kupferfchmiede werden 
ebenfalls oft gegoflen; kupferne (auch mefingene). Abjaspftifre dagegen gleich 
ben eiſernen (S. 506) aus gemalzten Ecdienen Falt geichnitten. 

Ä A Gegoffene Bronze: Rägel zum Aufnageln der Dachſchiefer find 
der eifernen Sciefernägeln (©. 503) vorzuziehen, weil bei Letzteren die. Köpfe 
bald abroſten, und dann die Schiefer vom Winde losgeriffen werden. — Bei 
Befeſtigung des Seefhiff » Befchlages kommen, wenn biefer ang Meffingbled 
(Prungimetal, S. 50, 166) beſteht, gegoffene Nägel von derjelben Metallmifchung 
zur Anwendung. 

6) Zinf: Nägel — finden Anwendung beim Dachdecken mit Sinkblech, 
und bei anderen Gelegenheiten, wo in? genagelt werden muß. Sie find in 
folcyen Fällen umentbebrlih, weil das Zink bei ber Berührung mit anderen 
Metallen einen eleftrifchen Zuftand annimmt, in welchem es fehnell orydirt und 
zerftört wird. WBerfucht man daber, Binfblech 3. B. mit eifernen Nägeln zu 
befeftigen, jo entjteht fehr bald um jeden Nagel ein Loch. Die Zintnägel wer: 
ben aus Stäbchen, welche von gewalzten Platten gefchnitten find, ober aus 
ftarfem Drabte, warm (S. 38) geſchmiedet, und in einem Nageleifen auf die 
gewöhnliche Art mit den Köpfen verfehen. Sie find ſtets Plein und fladhföpfig ; 
von 11/; Zoll langen wiegt das Zaufend 5 bis 51, Pfund. 

7) Drahtnägel (Draptftifte, Parifer Stifte, clous d’e- 
pingle, pointes de Paris, wire tacks) *). — Ihr Gebrauch ift befannt. 
Man verfertigt fie bon fehr verfchiedener Größe: die größten find 6 bie 
7 Zoll lang, Y% Zoll did; die Meinften meffen nur %/, Zoll in der Länge 
und etwa Yo Zoll in der Dide. Das gewöhnliche Material der Draht— 
ftifte ift bartgezogener (nicht ausgeglühter) Eifendraht,z Stifte aus Mef- 
fingdraht find viel feltener, die aus Kupferdraht noch meniger (und nur 
in größeren Sorten) gebräuchlich. 

Folgende Angaben über die Dide und das Gewicht verfchiedener Eorten 
eiferner Stifte find im Allgemeinen nur als Annäberungen zu betrachten, 
ba die Fabriken in der Wahl ber Drahtftärke für gegebene Längen nicht einerlei 
Regel beobachten: 


Lünge, Dide, Gewicht (kölniſch) 

hannov. Zoll hannov. Zoll Pfd. Loth 

1; U — l 

%s No a 292 

2 17 — 4 E 

Ya Yaı — 8 5. 
3 =. 48 3 
11, Yıs I 2 @ 
2 ı 18 2 20 2 
24 io 4 16 * 
4 * 5 16 
61, 77 80 — 


) Technologiſche Encyklopädie, IV. 267; X. 345. 
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Für den allgemeinen Gebrauch dienen. die, Sorten bis böchikend" 2 3olliKänge; 
ben über diefed Maß binausgehenden. gibt man wohl eigene Namen, nach dem 
vorzüglichften Gebrauchszwecke, übereinftimmend mit, den Gattungen, ‚ber ges 
ſchmiedeten Nägel, zuderen Erfaßfie beftimmt find. _ Zo- hat mau eiferne Drabt- 
flifte unter der Benennung Schindelnägel 24, bis 27%, Zoll lang; Lat: 
tennägel 2%, bis 3 Soll, dider als vorftehende;" Bretnäpel 27, bis 3, 
Zoll, noch dieer; Bodennägel 3%, bie HAB; Shiffnägel 5 bis! 6%, 
Zoll. — Befondere Arten. der Drahtftifte ſinde die vierfantigen, mus vier: 
kantig gezogenem Drahte verfertigt, Übrigens von den rumden nicht vetichieben; 
die vierfantigen gewundenen, nah, Art der geichmiederen Nägel mit 
Schraubenwindungen (S. 504) bergeftela, bei 3%, Länge-z. B. 5 Zoll did 
und eine einzige Windung auf der ganzen Länge entbaltnd; Schubnägel 
(b&quets, becquets, clous beequets), dide runde, nur ? Zoll lange Stiftchen 
mit breiten balblinfenförmigen Köpfen; Abfasftifte, 1, bis 1%, Zoll lang, 
rund und von verjchiedener Die, aber ohne Kopf; KAlavierftifte (Steg 
ftifte) zum Aufſpannen der Drabtfaiten, ebenfalld rund und ohne Kopf. 
Der Draht wird in Stüde von 2 bis 3 Fuß Länge yerfchnitten, 
welche man gerade richtet (dresser), und dann auf einem trodenen Scleif- 
fteine (S. 298) oder auf dem Spikringe zufpist (empointage). 
Der Lebtere ift eine fchmiedeiferne zylindriſche Scheibe von. ungefähr 6 
Zoll Durchmeſſer und 3 Zoll Dide, weldye am Umkreiſe mit einem Ninge 
von Stahl belegt, und auf der Stiru mit Veilenbieb verfeben iſt. Durd) 
ein viereckiges Loch im Mittelpunkte geht eine eiferne Achſe, mittelft wel⸗ 
cher die Scheibe zwiſchen zwei Spiten, durd Rad, Rolle und. Niemen 
obne Ende, wie ein Schleifjtein ſehr fehnell umgedreht wird. Der Spiker 
(empointeur) faßt mit den Händen eine Anzahl Drähte, legt deren Enden 
auf den Umkreis des Spikrings, und gibt ihnen zugleid, durch eine eigene 
thümliche Bewegung der dinger, eine Drehung um ſich ſelbſt. Dadurd 
erzeugt ſich ſehr Schnell an jedem Drabte eine regelmäßige runde Spike. 
Die Hand, welche zunächſt am Spitzringe die Drähte hält, ſchützt der Ar— 
beiter durch einen Handſchuh vor dem Verbrennen, da die Drähte ſehr 
heiß werden. Die Umdrehung des Spitzrings findet in ſolcher Rich— 
tung Statt, daß die feinen glühenden Feilſpäne (melde eine ſchön 
leuchtende Veuergarbe bilden) von dem Arbeiter wegwärts fortgefchleudert 
werden. — Das ganze Büchel der zugefpigten Drähte wird auf Ein Dal 
in folcher Länge abgefhnitten, als die Größe der Stifte verlangt, To, 
daß Letztere fogleich bis auf die Köpfe fertig find. Man ſchleift hierauf 
neue Spigen an, fehneidet wieder ab, und fo fort abwechſelnd, bis der 
Draht aufgearbeitet if. Zum Abfchneiden dient eine Scheere, welche auf 
einem hölzernen Blode ftehbt, und neben welcher ein Eifenbled fo ange: 
bracht ift, daß daffelbe von den Spigen der Drähte eben berührt wird, 
wenn Letztere fo weit als nöthig durd die Schneiden der geöffneten Scheere 
bindurdy gefhoben find. Die Entfernung des Bleches von der Schere 
beftimmt alfo die Länge der abgefcdhnittenen Stifte; und da Lektere ber 
fhieden ift, fo muß aud jene Entfernung durch Stellſchrauben zu ber 
größern umd zu verkleinern fein. — Stifte aus ziemlich didem Drahte, 
welche nicht mit der Scheere gefchnitten werden Fünnen, haut man einzeln 
mit dem Hammer auf einem Meißel ab, mwelder auf einem hölzernen Blode 
fteht, und mit einer einfadhen Vorrichtung verfeben ift, um die richtige 
und gleiche Länge der Stifte zu beftimmen. Das Zuſpitzen folgt bier 
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erſtrauf das Abhauen, weil die großen Stifte lang ’geaiuafind, um’ 
unmittelbat voder mit Hülfe dines jangenartig gebogenen Bleches — in 
der Hand ‚gehalten u werden. 

Die Auf dem, Spikringe oder. Schleifſteine gebildeten Spitzen der 
Drabrftifte, haben nie, einen hohen Grad von. Schärfe. ; Weit beſſer gelingt 
es ſcharfe Spitzen durch Preſſen zu erzeugene Bar, dem Behufe wird der 
Draht: in Stüdegefehnitten, melde die doppelte Länge der Stifte haben’; 
man ftedt: dann jedes einzelne Stud in eine Peine Maſchine zwiſchen vier 
ftählerne Backen, welche duch eine Schraube und einen Hebel fi einan— 
der nähern, den Draht in feiner, Mitte faſſen, zuſammendrücken, und in 
zwei gleich lange, gefbipte Stifte trennen ”).. ‚Leicht läßt fih eine Vor— 
tihtung ‚berjtellen, durchzwelche der Drabt ununterbrochen zugeleitet und 
bon. der Maſchine zugleich abarfchnitten und. mit. den Spigen .verfehen 
wird **)r Die gepreßten Spiken find durd vier ſchriale aber .ver= 
hältnißmäßig lange Bacetten gebildet und fehr fharf, zugleich auch durd) 
den Ausgeftandenen Drudf bedeutend hart, 8 daß ſie ſich weniger leicht 
biegen als die angeſchliffenen oder auf dem Spitzringe angefeilten. 
Die Köpfe der Drahtſtifte find meiſtentheils flach, d. h. von der 
Geſtalt einer kleinen oben und unten ebenen Scheibez zuweilen aber rund, 
d. b. auf der obern Fläche linjenartig fonverz am feltenften kommen vers 
ſenkte Köpfe vor, melde mie ein abgeftugter Kegel geftaltet find, auf 
defjen Fleinerer Grundfläche der Stift fikt, fo daß beim Einfchlagen in Holz 
der ganze Kopf ſich einfenft. Die flachen Köpfe entitehen, indem man 
jeden Stift einzeln in eine Fleine, im Schraubftode befindlihe Kluppe ein» 
flemmt, und das ftumpfe, oben ein wenig herausragende Ende durd einen 
Hammerſchlag zur Form eines Fleinen Scheibchens zufammenftaudt. Hat 
die Kluppe rund um das bervorftchende Ende des Stiftes eine trichterar— 
tige Vertiefung, fo bildet ſich in Lekterer ein verfenkter Kopf. Halbrunde 
Köpfe werden mittelft eines Fleinen Stempel hervorgebradt, den man 
mit feiner angemeffenen Vertiefung auf das Ende des Stiftes ſetzt und 
oben mit dem Hammer fchlägt. Die erwähnte Kluppe ift in dem Maule 
mit runden Einferbungen verfeben, welche den Stift umfaffen, ohne den= 
jelben breit zu quetfhen, ihm aber unter dem Kopfe einige Querſtreifen 
aufdrüden, damit er in Holz, Leder u. ſ. w. wo man ihn einfdlägt, feiter 
halte. Die fo genannten Schraubennägel (zum Beichlagen der Schube 
ze.) find Furze und dide rundköpfige Stifte, melden jene Streifen bis an 
die Spike bin das Anfehen geben, als feien fie mit einem Schrauben 
gewinde bverfehen, daher der Name. 

Man hat feit langer Zeit (befonders in Frankreich) faft unzäblige 
Verſuche gemacht, die Drahtftifte, mit Erfparung aller Handarbeit, ganz 
durd Maſchinen zu verfertigen; allein erjt neuerlich hat diefe Fabrikations— 
Methode erhebliche Verbreitung erlangt, ohne jedoch die Konkurrenz 
der nad) obiger Art mitteljt Handarbeit verfertigten Stifte unterdrüden 
zu können, da bei der Einfachheit des Produktes die Materialkoften den 
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größten Theil des Preifes: bilden, und koſtſpielige Mafchimen och nicht 
leicht genügend verzinſen. Die Drahtſtiften-Maſchime muß was 
Abſchneiden, Spitzen und Ankbpfen in unmittelbaser Bolgerverridhten. 
Die erſtern beiden Operationen. find- gewöhnlich Eins, di hl das Abſchnei— 
den. wird auf foldhe Weiſe beivirft, daß. dabei zugleich die Zuſpitzung ent⸗ 
ftept.: Während hierauf der Stift in einer Art Zange: feftgehalten) wird, 
findet die Bildung des Kopfes durch Schlag eines Hammers, beifersdurd 
Drud oder Stoß eined Stempels, Statt. Bei den meueſten Mafchinen 
gebraudt man zum Abſchneiden und Spiken zwei ftählerne Preßbaden, 
welche, eine vierfeitige gepreßte Spike (vergk S. 509) erzeugen’). "Auf 
den diden Stiften (von 1,4 Zoll Länge und’ darliber) werden öfters in 
der Nähe der Spige vier Längenreihen ſchräget Kerben Fingepreßt,, “deren 
etwas aufgeworfene Nänder als eine Art Widerhaken wirken, und nebſt 
den Querftreifen unter dem Kopfe (S. 509) das Beftfißen der eirigefchla- 
genen Stifte befördern. 

Die eifernen Drahtftifte werden öfters durch Erhigen auf einer Eis 
fenplatte blau gemadt, oder berzinnt (S. 454), oder mit Zinn angefotten 
(S. 459), oder mit Leindl geſchwärzt (S. 493). 

8 Goldene und filberne Nänel. — Diefe fehr Fleinen, jest ziemlich 
feltenen Nägelchen , welde man zum Beſchlagen fchildpatener Uhrgehäuſe (da> 
ber: Gehäufenägel, Ubrgebäufe: Nägel), zur Berzierimg feiner Papp: 
und 2ederarbeiten 2c. anwendet, find äußerft kurze Drabtftifte, und werden im 
MWefentlihen wie die eifernen Drabtftifte verfertigt; nur daß man die Spiken 
aus freier Hand feilt, und den Drabt mit der Kneipzange abfchneidet. Die 
Köpfe, welche abgerundet und theild glatt theils kraus find, werden auf bie 
(S. 509) angegebene Weije mittelft eines Stempels gebildet. Die Länge des 
Nagels beträgt nur %/,, bis %,, ber Durchmeffer des Kopfs Y,, bis %, Boll. 
Die filbernen find weißgefotten (S. 423), die goldenen gefärbt (S. 424) oder 
vergoldet; beide Arten werden aus flarflegirtem Metalle gemacht. — Unedhte Gold» 
und Eilbernägel find von Kupfer und verfilbert oder vergoldet. 

9) Zapezier- Nägel. — Hiermit find nicht alle Nägel, melde 
bon den Tapezieren gebraucht werden, gemeint, fondern nur diejenige Art, 
welche zum Beſchlagen gepolfterter Möbel dienen, und große runde (fajt 
halbfugelige), unterwärts hohle Köpfe befigen. Diefe Nägel werden theils 
im Ganzen aus Meffing gegoffen (S. 105), dann auf der Oberfeite der 
Köpfe abgedreht, öfters aud mit Goldfirniß (S. 496) gefirnift, mit 
Zinn weiß angefotten (S. 458) oder naß verfilbert (S. 479); — theils 
berfertigt man Köpfe und Nägel abgefondert, und löthet fie dann mit 
Schnell-Loth zufammen. Im legtern Balle beftehen die Köpfe aus Mef- 
ſingblech, verfilbertem Meffingbleh, Argentanbleh, oder plattirtem Kupfer: 
blehe, und werden mittelft des Durchſchnittes verfertigt, deffen Oberftempel 
man eine konbexe Gejtalt gibt, damit er die runden Sceibdyen, welde er 
aus dem Bleche ſchneidet, zugleih fehalenartig hohl biegt. Weitläufiger 
ift es, flache Scheibden zu fhneiden, und diefelben auf der Anke (©. 
384) aufzutiefen. Die Stifte der Nägel find entweder aus Eifen mie 
gewöhnliche Fleine Nägel gefchmiedet, oder es find Stifte von Eifendraht, 
deren Spigen auf dem Spitringe (S. 508) angefeilt, beffer aber gepreft 
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ES 509) fand Rn beiden Fällen befigen fie einen kleinen flachen Kopf, 
damit ſie feſter durch dası Echnells2oth mit dein 'boblen Blechkopfe ver: 
bunden werden, hl die Löthung zu bewerkſtelligen, werden die Köpfe 
mit ihrer Wolbung auf einer geheitzten Eifenplatte ſtehend erhitzt; man 
gibt im jeden. derſelben nebſt seinem Tropfen Salmiafanflöfung (melche 
ſogleich darin auftrocknet) etwas gefhmolzenes Schnell-Loth (S. 401); 
ſetzt den Etift oder Nagel: mit feinem Kopfe richtig hinein, und fühlt 
ſogleich das Loth mittelft. eines naſſen Pinfels ab. 
Mam hat ‚mich; Nägel der bier befprocdhenen Art ohne Löthung zus 
ſammenheſetzt, und zur Verfertigung derfelben Maſchinen angewendet *). 

: 40): Rägel: mit gegoffenen Köpfen, weldhe man zum Aufhängen 
von -Bilderrabmen u. dgl, an den Zimmerwänden gebraudt. Dieß find ge 
fchmiedete eiſerne Nägel, auf weldye man durch das (S. 107) beichriebene Ber: 
fahren große und dicke meſſingene Köpfe gießt (Bildernägel). 


II. Ketten (chaines, chains) **). 


Die Ketten find theils gefchmirdet, theils gegoſſen, theils aus Blech 
oder Draht gemadt. Ihre Formen find äußerſt mannichfaltig, ihr Ge— 
brauch als Zierde, als Berbindungsmittel, zum Aufhängen und Aufzieben 
bon LZaften, zum Meſſen, zur Bortpflangung von Bewegungen bei Mas 
ſchinen, iſt befannt. 


1) Geſchmiedete Ketten. — Das Material zu denſelben iſt ohne 
Ausnahme Stabeiſen; ihre Glieder (mailles) ſind meiſtentheils geſchweißte 
Ringe von länglich runder Form, welche öfters ſchraubenartig gedreht 
werden, wodurch man ihnen die Neigung nimmt, hin und ber zu ſpielen. 
Die Verfertigung diefer Ketten ift eine einfache Arbeit. Das runde oder 
quadratiihe Stabeifen wird nöthigen Balls durch Schmieden ausgeftredt 
und verdünnt, glühend auf dem Horne des Amboßes zur Ninggeftalt ges 
bogen, und auf dem Abſchrote (S. 184) dergeftalt abgehauen, daß die 
Enden des Ninges ein wenig über einander liegen. Man ftedt diejen 
Ring durch das zuleßt fertig gewordene Glied der Kette, macht ihn weiß— 
glübend, und jchweißt ihn, flach auf dem Amboße liegend, durch einige 
fhnell und gut angebrachte Hammerſchläge zufammen. Das auf biefe 
Weiſe verfertigte Glied wird zulegt auf dem Amboßhorne gerichtet (um 
ihm feine regelmäßige Nundung zu geben), und — menn die Kette aus 
gedrehten Gliedern beftehen foll — mit der Zange zufammengedrebt. Für 
alle folgenden Ringe oder Glieder wiederholt ſich das ganze Verfahren, 
Die völlig gleiche Geftalt und Größe der Glieder wird am leichteften mit 
Hülfe folgender mehanifhen Vorrichtung “9) erreicht... Durd ein mit 
einer Kurbel verfebenes Getriebe wird ein eifernes Zahnrad umgedreht, 
deſſen verlängerte horizontale Achſe die Geftalt eines Zylinders von kreis— 
fürmigem oder elliptiihem Querfchnitte hat. Ein glühender Eifenitab wird 
durch Umdrehung des Nades in dicht an einander liegenden Windungen 
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um die Achſe herumgewickelt. Man bat, ſämmtlicht Windungen aaeimten 
Stelle (wenn ſie elliptiſch ſind an einer der La ugenStiten )ſchräg anit 
dem Meißel durch, und erhält fo eine Anzahl Ringe, weldeianf'niefhom 
angegebene Weiſe in einander gehängt nnd geichineißt Auerdeiito I Mande 
Ketten‘ werden mit Pedy oder mit: Lerndt  gefbwärzn (3.493), am fie 
vor Roſt zu fehligenz. andere mit Sägeſpänen bon hartem Holze in einen 
Rollfaſſe blank und glattgefheuertz noch Andere berjihnt (S."454) oder, 
verzinft (S. 459). Dun ——— Am 

. Die größten Ketten, welche in ihrer de und Verfertigung einis 
ges Eigenthümliche haben, fontmen auf Stef N en dt od fie mit großem 
Vortheile ftatt der hanfenen Ankertaue gebraucht werden (Kettentaue, 
cäbles de fer, chain cables). ‚Die Glieder derfelden find Tinglichrumd, 
und jedes derfelben enthält ein gußeiſernes Querſitick, einen Steg (etai, 
etancon, stud, stay), welder den Innern Naum des Ninges insider 
gleich) große Abtheihungen trennt. Hierdurch wird einer Verwickelung der 
Kette vorgebeugt, ünd zugleich die Zuſammenziehüumg der Glieder nad) ih— 
rer Breite verhindert, welche fonft bei ftarfer Anfpannumg eintreten und 
die freie Beweglichkeit ftören Fönnte Zur Verfertigung der Kettentaue*) 
dient rundes Stabeifen von Y/, Zoll bis 2/, Zoll Die, aus welchem 
man mit Hülfe verfhiedener mechaniſcher Vorrichtungen die elliptifchen 
Ringe oder Glieder biegt. Diefe werden fodann in einander gehängt und 
geſchweißt, wie die Glieder gewöhnlicher Ketten. Während aber der Ring 
noch glühend ift, wird der qußeiferne Steg mit Hülfe einer Zange in 
denfelben eingefeßt und dur Zufammenhämmern des Nings, oder durd) 
den Drud einer Hebelpreffe, befeftigt. Durch die Verkleinerung, melde 
die Ninge beim Erkalten erleiden, wird die Unbeweglichkeit der Stege nod) 
mehr aefichert. 

Außer den Ketten mit länglichen Gliedern und Steg (stud-chains) werden 
auch folche mit Fürzeren Gliedern (short-link) ohne Steg, zu gewöhnlichen 
Bweden, auf den Mafchinen verfertigt. 

In Füllen, wo durd Ketten eine große Zugkraft ausgelibt oder einer 
fehr ftarken Spannung Widerftand geleiftet werden muß, und es zugleich 
nöthig ift, die Ketten über Nollen oder Walzen zu legen (z. B. Draht— 
ziebbänfen S. 206, Röhrenziehwerken S. 219, Erzförderungsmaſchinen 
in Bergwerken, u. ſ. w.), bedient man ſich einer Art geſchmiedeter fla— 
cher, ſehr feſter und ſehr biegſamer Ketten, deren Glieder keine Ringe, 
ſondern durch Bolzen verbundene längliche Platten ſind (Gelenkket— 
ten). Die Verfertigung derſelben umfaßt das Schmieden und (nöthigen 
Balls) Ausfeilen der Platten, das Bohren der Bolzenlöder in denfelben, 
das Schmieden und Abdrehen der zulindrifchen Bolzen: lauter Arbeiten, 
welche nichts Eigenthümliches darbieten. 

Man ändert die Gelenffetten in Einzelheiten ihrer Form verfchiedentlich 
ab.**) Die Ketten der Hängebrüden gebören dem Weſen nach bierber, befteben 
aber abwechſelnd aus fehr langen (angenähnlichen) und furzen (plattenartigen) 
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Gliedern ji Sr flache Ketten einer andern Art werden aus ge— 
lochten Schmiedeifenplatten‘, welche durch ovale geſchweißte Ringe von Erab: 
eifen  ameinandergebängt find, gebildet "*). 
MGegoſſene Ketten — kommen felten vor Man kann einzelne 
Ringe gießen, Die halbe Anzahl derfelben aufjchneiden, mit diefen die, unauf- 
Ihnittenen zufammenbängen, und endlich die Schnittfuge wicder verköthen. 
4 gebt auch an, Sümmeliche Ringe. im Ganzen zu gießen (S. 137). Gußei⸗ 
ſerne Ketten diefer Art findet man zuweilen; fie haben aber eben Peine. em: 
pfehlenswerthen Eigenſchaften. 
3) Ketten aus Draht und Blech. — Alle ſehr feinen, Ketten 
gehören hierher, aber aud manche von größerer und gröberer Art, mar 
mentlich zum Gebi auch bei Maſchinen. In letzterer Beziehung, verdient 
bier. die Baucanfon’fhe Kette oder Bandfette (chaine à la 
Vaucanson) borzüglid genannt zu werden, welche aus geglühten Eifen- 
draht (bis zu 3 oder 4 Linien Die), feltener aus Meſſingdraht, mit- 
telft Mafchinen ***) verfertigt wird, und deren Glieder entfernt die Geftalt 
der Figur LI haben, woran man fid die Enden der zwei fenfredhten 
Zweige zu Dehren umgebogen vorftellen muß. Mit diefen Debren ums 
faßt jedes Glied den mittlern Theil des benachbarten Gliedes, und fa 
entjieht ein bandartiges, rechtwinkelig gegen die Ebene der Glieder fehr 
biegfames Ganzes. Da indeffen die Glieder diefer Kette nicht gelöthet 
oder geihmweißt find, fondern offene Fugen haben, fo ertragen fie eine 
fehr bedeutende Anfpannung nicht ohne ſich aufzjulöfen. Gleiches gilt von 
einer ziemlich oft gebrauchten bandartigen Kette, melde abwechfelnd aus 
bieredigen ungelötheten Ringen von Eifendrabt und aus furzen Streifen 
bon Eifenbleh, deren rohrartig aufgerollte Kanten die Ninge umfaffen, 
zufammengefegt ift. — Die fhon oben angeführten GelenFffetten müf- 
fen auch hier wieder erwähnt werden, indem man diefelben, wenn fie von 
geringer Größe find, aus Eifen= oder Stahl-Blech verfertigt, und durd 
Niete bon Stahldraht zufammenhängt. Dieß ift namentlid der Fall bei 
den Gelenkletten, welche in Uhren zur Berbindung des Federhauſes mit 
der Schnede angewendet werden (Uhrketten, chaines de montre), 
und deren Glieder nur 1 bis 4 Linien lang find. Diefe Fleinen Plätt- 
hen werden aus Stahlblech mittelft des Durchſchnittes auf einen einzi— 
gen Stoß fowohl ausgeſchnitten als mit den beiden Nietlödhern verfehen; 
das Zufammennieten derfelben mitteljt kurzer Stifte von Stahldraht ge= 
fhiehbt aus freier Hand mit dem Hammer. — Unter den für Mafchinen 
anmendbaren Ketten verdient endlich nod) diejenige genannt zu erden, 
welche Lemoine in Paris angegeben hat'““““): fie beiteht aus zweierlei 
dur) Bolzen verbundenen Gliedern von ſtarkem Bleche, die einen ring- 
förmig, die andern gabelförmig; und unterfcheidet fi von den Bands 
fetten fo mie von den Gelenffetten dadurd, daß fie in allen Nichtungen 
biegfam ift, gleich einer Kette aus in einander hängenden Ringen. 


*) Berliner Verhandlungen, 1849, ©. 128, 168. 
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IT Ketten. 
Ganz eigenthümlich I eine in England erfundene Art großer Drabtketten 
mit ovalen ringförmigen Gliedern, deren jedes durch vielfaches Herumwindeü 
eines Eifendrabtes gebildet wird, ſo daß es ‘mit einem geöffneten Gaͤrnſtrehne 
Aehnlichfeit Hat! Auf der dazu beſtimmten Mafchine wird bie Kette Glied 
nach Glied ſo berfertigt; daß die Glieder ſogleich in einander hängen. Zuleht 
taucht’ man die ganze Kette in geſchnmolzenes Kupfer, "ihr die en, Su 
dungen der Glieder zu einem kompaäkten Körper zu verbinden 7 2 
Aus einfachem Eiſen- und Meffingdraht werden" zu verſchiedenem 
Gebrauche mancherlei Arten, meiſt kleiner Ketten verfertigt; imdem man 
den Draht mittelſt einer Rundzange (S. 306) im die beliebige Geſtalt 
der Glieder biegt und hierauf mit der Kneipzange abkneipt. Ringförmigt 
Biegungen -an den Enden längerer Drabtftüde (mie fie z. B. bei den 
Gliedern der Meßketten borfommen)  verfertigt man fehr leicht, genau 
und gleihförmig mittelft eines eigenen Inftrumentes **), welches mehrere 
berwandte Anwendungen zuläßt. | 2 

Die äußerſt mannidfaltigen und millfürlihen Formen der goldenen, 
filbernen und vergoldeten Ketten, melde als Schmuck dienen, find, ber 
kannt. Meiftentheils beftchen diefe Ketten aus in einander hängenden 
Ningen bon Draht, welcher Letztere entiveder rund oder halbrund, bier 
Fantig, geplättet. (S. 390) ꝛc., ferner bald glatt' bald Fordirt (S.. 367) 
oder durd Walzen verziert (S. 390) if. Die Ringe oder Glieder einer 
Kette werden gewöhnlich dadurch berporgebradht, daß man den Draht in 
dicht beifammen liegenden fdhraubenartigen Windungen um ein eifernes 
Stäbdhen (den Dorn oder Niegel) herumbwickelt, die fo entftandene 
Nöhre herabzieht und der Länge nad mit einer Laubſäge (S. 261), bei 
ganz dünnem Drahte mit der Ringelfcheerre (S. 256) auffchneidet, wo— 
durch fie in einfache Ninge zerfällt. Daß man Lebtere beliebig von Freis- 
runder, odaler, ediger Geftalt erhalten fan, indem man eines Riegels 
bon entjprechender Form ſich bedient, ift von ſelbſt Far. 

If der Drabt, welden man über den Riegel windet, nicht ausgeglübt, 
jo bewirkt feine Elaftizität eine oft fehr bedeutende Ausdehnung oder gar Form— 
veränderung der gewundenen Röhre, wenn man diefelbe herunter nimmt. Um 
dieß zu vermeiden, glübt man den Riegel ſammt dem noch darauf befindlichen 
Drabte. Das Herabziehen des Lestern nach dem Glühen gebt immer leicht 
von Statten, wenn man die Borficht gebraucht bat, den Dorn oder Riegel vor 
dem Aufwideln des Drabtes in einfaches oder doppeltes Papier einzuhüllen. 

Selten bleiben die in einander gehängten Ninge oder Kettenglieder 
ohne Löthung; regelmäßig wird vielmehr jedes Glied befonders, mittelft 
Sclagloth, vor dem Blaferohre gelöthet. Bei Pleinen Kettchen löthet man 
zwei und zwei Glieder feft an ihren Scnittfugen an einander, fo daß 
zwiſchen zwei benachbarten Gliedern durchaus eine foldye unbewegliche Vers 
bindung mit einem Gelenke abmwecfelt. Bei der Kürze der Glieder behält 
die Kette demungeachtet genug Biegſamkeit, und dieſes Verfahren erleid- 
tert die Arbeit, gewährt auch eine größere Beftigkeit, weil mehr Raum 
für das Loth vorhanden ift, als wenn man nur die Fuge jeded einzelnen 
Gliedes damit ausfüllen könnte. Gedrehte Glieder, welche der Kette ein 








) Polytehhn. Gentralbl. 1840, Bd. 2, ©. 614. 
**) Jahrbücher, XVII. 116. 
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Ban, — Me A a geben, Bigt mas mit der Zange, ‚und Imar 
jedes. einzeln, ſogleich den es nelöthet iſt. 
— lu er: erh werten kann, fe man am 





en erden die Glieder von,, 2 und "anderen f etten 
mitteljt des Durchfchnitts in beliebiger; Ringgeſtalt ans: dünnem Bleche 
geſchnitten, und durch Ringelchen von Draht — die man nachher löthet 
oder nicht — an einander gehängt. Ohne ſolche Verbindungsringe und 
ohne Löthung der Blechglieder ſelbſt entſteht eine ſehr haltbare Kette, 
wenn jedes Glied bei ſchmaler länglicher Geſtalt an jedem Ende eine 
Oeffnung enthält; man das erſte Glied doppelt zuſammenbiegt, daß 
deſſen Deffnungen auf einander liegen; das zweite Glied hier durchſchiebt 
und ebenfalls zufammenbiegtz u. ſ. f.”). — 

Anbangsweife zu ben Ketten fann der Drabtbafte (Kleiderbafte, 
Häftden, Hafen und Debfen, agrafes) gedacht werden, da fie eine Ber: 
wandtſchaft mit den Drabtketthen haben. Man verfertigt fie durch Biegen 
mittelft Handzangen z2c.**) oder auf Mafchinen, von welchen aber nur unge: 
nügende Befchreibungen vorhanden find ***). — Um an den Enden von Drabt: 
ſtücken (3. B. Klavierfaiten) Schlingen oder Oehſen zu dreben, bat man eben: 
faus eine mechaniſche Vorrichtung (Oebfendreber)*"*). 


III. Feilen (limes, fies) *"*") und Mafpeln (räpes, rasps) +). 


Beiderlei Werkzeuge werden auf die nämlihe Art verfertigt, da fie 
ſich nur durch den Hieb von einander unterfcheiden, welcher bei den Nas 
fpeln aus vielen ifolirt ftehenden Eleinen Eindrüden befteht. Jeder folde 
Eindrud hat neben fih einen ſcharfen, zahnförmig in die Höhe ftehenden 
Grath, wodurch die Oberfläche des Werkzeugs wie mit furzen Spitzen 
ziemlich dicht bedeckt erſcheint. Weber die Beſchaffenheit der Feilen ift (S. 
285 u. f. mw.) ausführlich geſprochen. 

Beilen wie Raſpeln werden in der Regel aus gegerbtem Roh- oder 
Zementftahle (nur Eleine und feine Feilen aus Gußftahl) gefhmiedet, dann 
durch Befeilen oder Schleifen ausgearbeitet, mit dem Hiebe verfehen, end» 
lich gehärtet. 

Das Schmieden — Hierzu dient ein Amboß von 100 bis 200 
Pfund Gewicht, welcher eine flache verftählte Bahn von 9 bis 12 Zoll 
Länge und 5 bis 6 Zoll Breite, aber Feine Hörner befigt. Die Hämmer 
find mit einer bieredigen, wenig“ fonveren Bahn verfehen, haben aber 


*) Gewerbe-Blatt für das Königr. Hannover, 1844, ©. 175. 
+) Technolog. Encyflopädie, IV. 254. — Polytechn. Journal, Bd. 68, 
©. 362. 


***) Brevets ÄLVI. 184; LVI. 481; LXII. 12. — Kunſt- und Gewerbe: 
Blatt, 1847, & 323. 
+) Berliner Gewerbe:Blatt, XXXII. 104. 
++) Technolog. Encyflopädie, V. 582. — Holtzapffel Il. 827. 
+) Zechnolog. Eneyflopädie, XI. 545. 
33° 
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feine Finne,s Im: ben. Hegel arbeitet an ‚einen‘; er ein; Eqhmied dmit 
zwei Gehülfen, von welchen der Eine den Blasbalg zieht, das Feutr un⸗ 
terhält und deu Stahl hitzt der den ‚Andere aber als Zuſchläger bein Schmie⸗ 
den hilft z nur bei ſehr kleinen Feilen iſt dieſer Letztere überfliffig, Drei⸗ 
edige, halbrunde, runde” und: Vogelzungen-Feilen müſſen in Geſenken ge— 
ſchmiedet werden, welche file die erſten zwei Arten bloß-aus- einem Unter— 
theile (ſ. ©. 188), für) die’ anderen: Beiden „aus Wruter= „und, Obertheil 
(ſ. ©. 189) beſtehen. Dieſe Geſenke, welche ungefähr 3- ‚Soll lang, 17% 
bis 2. 30 breit und 4 Zoll hoch ſind, werden, auf dem Geſenk— 
Amboße angebracht, welder aus Eiſen beſteht (nicht verſtählt iſt), und auf 
feiner horizontalen, ,.8 Zoll langen, 4 Zoll breiten Oberfläche, der ganzen 
Lärige nach seinen 3’: Zoll tiefen Falz beſitzt. Diefer Letztere ift ſo breit 
als ‚die Gefenke find, und Läuft, bon einem Ende zum andern ein wenig 
feilförmig ſchmäler zu, damit ein bom weiten Ende bineingefhobenes Ge- 
ſenk gehörig feitftehe. — 

Jede Feile (die größten Armfeilen ausgenommen, welche man. unter dem 
Waſſerhammer bearbeitet) wird im zwei Higen fertig gefchmiedet » in ‚ber erſten 
wird der Körper und die Spitze der Feile gebildet, und das Stück, deſſen Di— 
menſionen man an einer Lehre prüft, von der Stahlſtange auf bem Abfchrote 
abgebauen; im ber zweiten Hige muß die Angel gefchmirdet, die Feile gerichtet 
(d. b. von etwa vorhandenen Unvollfoınmenbeiten der Form befreit), und ber 
Fabrifftempel aufgefchlagen werben. Bei diefen kleinen Arbeiten kann der 
Schmied gemöhnlih den Bufchläger entbebren. Meiftentbeils werden bes Bor: 
mittags an einen Feuer ununterbrochen Feilen aus der erſten Hite geſchmie— 
det, und am Nachmittage erhalten dieſe alle der Reihe nach die zweite Hiße. 
Nach Berfchiedenheit der Größe und Geſtalt der Feilen verfertigen die drei Ar: 
beiter an einem Schmiedefener täglich 18, 20 bis 25 Dutzend Feilen. Die ge 
fhmiedeten Zeilen werden, um fie für die nachfolgende Bearbeitung recht weich 
zu maden, in einem Pleinen Ofen geglüht und fehr langfamer Abkühlung 
überlaffen : fie verlieren auf diefe Weife die Härte, welche fie durch die Ham: 
merfchläge beim Schmieden erlangt haben. 

Die Musarbeitung ber Beilen nah dem Schmieden hat einen 
doppelten Zweck: diefelben blan? zu machen (daher: blanchissage) und 
zugleich ihre Geftalt völlig und genau auszubilden. Man erreicht dieß 
durch Beilen oder duch Schleifen. Bei dem erften Verfahren nimmt man 
verfchiedene Beilhölzer (S. 287) zu Hülfe, auf welche man die zu bear: 
beitende Feile legt, um fie bequem feft zu halten, insbefondere wenn fie 
dreiedig oder mit runden Blächen verfehen ift. Ein Mrbeiter feilt des 
Tages 2 bis 5 Dupend fertig, nad VBerfchiedenheit der Sorten. Mir: 
wohl das Feilen eine forgfältigere Vollendung geftattet, fo ift es dod 
für die allgemeine Anwendung zu Eoftfpielig (megen Zeitaufwand und 
Beilen-Abnugung); in großen Babrifen ift daher das Schleifen gewöhn- 
liher, wozu man fih 3 bis 4 Fuß großer, 6 bis 8 Zoll breiter, 100 
Mal in einer Minute umlaufender Steine bedient (S. 296). 

Die nad der Länge gehenden Furden mander Feilen (3. B. der boblen 
Gharnierfeilen ©. 293, der Badenferlen &. 203) werden mit einem Ritz— 
eifen eingeriſſen: einer 4 bis 630U langen, 3, Bol breiten, auf den Kanten 
gebörig eingekerbten Stahlklinge, welche an zivei Heften mit beiden Händen 
geführt wird. — Halbrunde Feilen wollte man, nad) einem in England ge 
machten Borfchlage, als flahe Schiene fchmieden, ausarbeiten, bauen, zuleßt 
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aber in einem Bupfernen Gefenfe unter dem Prägwerfe 
pre bärten. Es it ſchwer zu glauben, daß auf diefe Be aunartig) 
heil gute Feilen berzuftellen feien. > IT my ala 590 

Dab Hauen (ailler, taille, outting) iſt diejenige: Arbeit acer 
welche der Hieb der Feilen und Rafpeln, dah. ihre —— 
fit, ‚hervorgebracht witd. Es geſchieht mittelft: Meißeln, weiche: in re: 
und Geſtalt Verſchiedenheiten darbieten. Die Meißel zum anen der, $ Be 
Ten insbeſondere befigen eine zweiſeitig Jugefhärfte Schneide, welche 
fing, könkab oder koönbet ſein muß, je nachdem die Flachen da Beilen 
eben, rund oder Kohl find. Uebrigens "beträgt die Pänge ‚der Meiße 217 
bie 4 Zul, ihre Breite an der Schneide (die ſich nach der Breite der 
Feilen richtet), Zoll did 2 Zolk Die Meißel für den Oberhieb find 
in der Pegel von etwas dünnerer Schneide als jene für den. Interhieb. 
— Die Meißel zum Hauen der Nafpeln haben keine Schneide, fondern 
eine durch drei zufammenftoßende Flächen gebilvere Spike. : — 

Beim Hauen liegen die Feilen (und Raſpeln) auf einem Amboße, 
Hau-Amboß, tas, deſſen flache verftählte Bahn gewöhnlich ein Täng- 
liches Biereck von 7 Zoll Länge und 3 Zoll Breite iſtz öfters macht man 
diefelbe Fleiner, 3. B. 3 Zoll breit, 5 Zoll lang, und verfieht fie an einer 
ſchmalen Seite in der Richtung der Länge mit einem Fortſatze, der ziem— 
lih dem Horne eines Schmiedeamboßes gleicht, und dem Feilenhauer 
(tailleur, Ale eulter) zum Aufftügen der Tinfen Hand dient. Diefer 
Hau-Amboß ſteckt mit einer fpikigen Angel am untern Ende in einem 
zhlindriſchen, 2,/, bis 2°, Fuß hoben, 8 Zoll diden Holzſtocke, welder 
durch eiferne Klammern am Fußboden befeftigt if. Wenn die untere, 
aufliegende Seite der Beile flach und nod ohne Sieb ift, fo dient der 
Amboß als wunittelbare Unterlage, wobei man ihn mit feinem Sande 
betreut, um das Gleiten zu verhindern; ift die Unterfeite Shen mit Hieb 
verfeben, jo ſchont man diefen durch Unterlegung einer Bleiplatte oder 
eines Stücks Pappe. Kehrt aber die Feile in der Lage, welche fie wäh— 
rend des Hauens baben muß, eine Kante oder eine runde Fläche nad 
unten, fo erfordert fie eine beſondere Unterlage, welde auf den Amboß 
geftellt wird, und aus Eiſen oder Dlei befteht, je nachdem die Unterfeite 
noch glatt oder [don gehauen if. Die eifernen Unterlagen beißen Haus 
Geſenke, die bleiernen Hau-Bleie, und beide gleihen in der Geftalt 
den SchmiedesGefenfen (5.516), indem fie eben folde rinnenartige Ver— 
tiefungen befigen, in welden die Feilen feitliegen können. 

Vor dem Anfange des Hauens wird die Feile mit Schweinfett oder 
Del leicht beitridyen, dann auf den Amboß gelegt, und durd einen dop= 
pelten Riemen, in welchen der figende Arbeiter mit den Füßen tritt, feft 
niedergebalten. Auf die Angel der Seile ſteckt man oft ein zulindrifches 
(9 bis 12 Zoll langes) hölzernes Heft, über welches man bequem den 
Riemen legen Bann, Die Angel iſt ftets dem Arbeiter zugekehrt; und 
diefer hält in der linfen Hand den Meißel, in der rechten den Hammer 
(HausHammer), womit er auf jenen ſchlägt. Der Hammer bat eine 
guadratförmige, fehr wenig Fonvere Bahn, und einen 7 bi 12 Zoll lans 
aen Stiel; das Gewicht deifelben ift nad) der Größe der Feilen febr ver- 
fchieden: die Meinften Hämmer wiegen 1%/, bis 2 Loth (zu den Pleinen 
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Uhrmacherfeilen), "die größten 8 big 10 Pfund. Min’ fan 
Hauen an ber —39 „. und, endigt sang ir. Ihe rn 
muß eine, beflimmke ſchrͤge Stellung gegen. die berfkä e der 
(keigl., S. 286). FJeder Einſchnitt, wird mit einem einzigen Schlage.. ges 
machtz das aſchnelle Fortrücken und rihtige-Nuffehem deß Meißelt iſt gang 
allein die Sache; der Uebung undodes innder Hand’ liegenden Gefühle 
Ein’ ſeht fertiger Feilenhauer macht 70 bis g90, beltleinen Feilen ſogar 
200 Schlaͤge in einer Minute’ Wenn Alle Setten einer Weile, mit dent 
Unterhiebe, verfehen find, To wird Letzterer mit ‚eine flächen "Weile Teidht 
überfahren, (abgeftriden), um, den Grath dabon zunehmen, bevor 
man den Oberhieb aufſetzt. Ohne diefe Vorſicht würden durd „den. Sbers 
hieb die Einſchnitte des Unterhiebes völlig wieder gugedrückt oder geſchloſ⸗ 
fen werden. mi Dal} + mt 1a mmadt Fra #09 

Feilenbau» Mafhimwer (machines a tailler les Times > Rldnentting 
machines): find mebrfach entworfen ımd verſucht, aber ihrer unvollfoinmenen 
oder Foftipieligen Leiſtungen wegen immer wieder aufgegeben worden. Niemals 
bat die Arbeit einer Mafchine im jeder Beziehung die Schönheit eined' guten 
aus freier Hand gemachten Feilenhiebes erreiht. Daran ift theilweife fchon 
ber Umftand Urfache, daß das feine Gefühl, welches die Arbeiterband im Auf: 
feßen und Kortrüden des Meißels leitet, der Mafchine abgeht. Hierzu kommt, 
daß fat alte Feilen fich zu einer Spite verjüngen und mit bauchigen Flächen 
verfeben find. Vermöge der Zufpikung find die Flächen in verfhiedenen Stel: 
len der Feilenlänge ungleich breit, und es Pann folglich ein mit beftimmter 
underänderlicher Kraft fchlagender Hammer nicht überall den Meißel zu gleicher 
Tiefe eintreiben, wie e8 doch zur Grlangung eimes gleichmäßig befchaffenen 
Hiebes unerläßlich it; vielmehr muß der Schlag von gegebener Stärfe einen 
tiefern Einfchnitt auf den fchmalen Stellen der Feile erzeugen, wo der ihm 
entgegengejeßte Widerftand geringer ift, und einen feichtern Einſchnitt auf dem 
breiten Stellen, wo mehr Metallpunfte widerfteben ; daber die Nothwendigkeit, 
die Stärfe des Schlages nad Bedarf zu reguliren. Zufolge der Wölbung der 
Feilenoberfläche aber muß ſich die Nichtungslinie des Meißels in Beziehung 
zum Horizont allmälig ändern, damit ihre Neigung gegen jene Oberfläche ftets 
diefelbe bleibt; und entivrechend muß die Nichtung des Hammerfchlages fich 
mobifiziren. Allen diefen Korderungen kann durh einen Mechanismus nicht 
genügt werben, es müßte denn derjelbe fo Pünftlich und zufammengefegt fein, 


baß er wegen dann unvermeidlicher Koftipieligkeit und Wanbelbarteit unpraf: 
tifch würde. 


Das Härten der Feilen muß auf folde Weife vorgenommen ters 
den, daß der Sieb durch die Glühhige Feinen Schaden leidet (S. 14—15). 
Man taucht fie deshalb in einen Brei von Kochſalzauflöſung und Rodens 
mehl, oder beftreicht fie mit einer Mifhung von Bierhefen, zerftoßenem 
gebranntem Horn, Dfenruß, Pferdemift, Kochfalz und Töpfertbon;z läßt 
fie in der Nähe des Feuers langfam trocknen; macht fie in der Effe dun— 
kelrothglühend, richtet fie nötbigen Walls mittelft eines hölzernen oder 
bleiernen Hammers gerade; erbigt fie noch etwas ftärfer und bärtet fie 
durd Eintauchen in Negenwaffer, wobei die Spike vorausgeht, und die 
Beile (je nach ihrer Gejtalt) vertikal oder ſchief gehalten wird. 

Der erwähnte Tuftabbaltende und durch feinen eigenen Koblenftoffgebalt 
dem Verbrennen bes Stable vorbeugende Ueberzug (die fu genannte Härte) 
wird oft auch dadurch bergeftellt, daß man bie kirſchroth glühenden Feilen in 
ein Gemenge von Hornfpänen und zerftoßenem Kochſalz ftedt und darin um» 


t’imit’ dem 
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wendet, fie, wieder ind. Feuer bringt und dieſes Berfahren noch zwei, Wal wie: 
derholt. Wenn na, dem dritten Male, die, Feile den zum Härten erforder: 
lichen Hisegrad, befommten hat, ift der Ueberzug düunmflüfſig und bekleidet die‘ 
ganze’ gehairene Oberfläche volltändig und gleichmäßig. — Das Effenfeiter zum 
Hitzen der Feilen wird zweckmäßig mit einem parällelepipediſchen Kaſten von: 
Mauerwerk eingeſchloſſen und bedeckt, in welchen man die Feilen durch eine: 
Seitenoffnung fo einlegt, daß ſie oberhalb: der; Kohlen (Golzkohlen) und nur 
in ‚ber Flamme ſich befinden, weil hierbei eine gleichmäßigere Hitze entſteht und 
der Grad bes —— leicht beobachtet werden. kaun. — Manche Feilen ziehen 
ſich beim. Härten. Frumm; am meiſten wird dieß bei den halbrunden beobad): 
fet, welche beim Schmieden im Gefen? guf ihrer flachen Seite allein durch die 
direften Hammetrſchläge ſtark verdichtet find, daher nach biefer Seite hin * 
eine Forivere (atıf der ründen Seite eine entſptechend koönkave) Längenkrüm— 
mung annehmen. Man wirft öfters dieſem Uebel mit Erfolg dadurch entgegen, 
dag man ihnen vor dem Härten eine entgegengefegte Krümmung gibt, ı welche: 
hd) durch, den⸗Härtungsprozeß geraderichtet,., Das: Verfahren „: bereits gehärtete 
und dabei krumm gewordene Feilen im; erwärmten Zuſtande durch Druck 
(nicht. Schlag) gerade zu machen, bleibt immer ein ungenügendes und unficher 
red Hülfsmittel, J 

Aus dem Härtewaſſer bringt man die Feilen in ſchrberdünnte 
Schwefelfäurez worauf man fie an einer mit Bürſten befegten, in Waſſer 
umgedrehten Walze reinigt, auf einer erbigten Eifenplatte ſchnell trocknet, 
noch warm in Baumdf taucht, und nad dem Abtröpfeln in Papier ver— 
padt. Das Papier, deffen man fid) in England hierzu (fo wie zum Ein— 
baden anderer jlählerner Gegenftände) bedient, ift aus alten getheerten 
Skhiffstauen gemadt, und zeichnet fi eben ſowohl durd große Feſtig— 
feit al& durch Fähigkeit, den Noft abzuhalten, aus. — Die Angel muß 
— um das Abbrechen beim Gebrauch zu verhindern — bor dem Eins 
ſtecken der Feile in ihr Heft durch Anfaffen mit einer glühenden Zange, 
oder durch Eintauchen in ſtark erhigtes Wei, weich gemacht werden. Def: 
ters thut man dieß ſchon in den Beilenfabrifen. 

Feilen, die durch den Gebrauch ganz ſtumpf geworden find, läßt man oft 
aufbauen, b. b. mit einem neuen Diebe verfeben und neuerdings härten. 
In diefem Falle muß zuerft die Feile durch Ausglüben weich gemacht, und 
dann ber alte Hieb meageichafft werden. Diefen legten Bwed erreiht man 
entweder durch Abfchleifen auf einem großen runden Schleifiteine, oder durch 
Abfeilen, Abzieben. Mittelft gewöhnlicher Feilen kann das Abziehen höch— 
ftens dann vorgenommen werden, wenn der alte Hieb ſehr fein ift, weil er 
fonft das Werkzeug zu fehr angreift. Man bedient ſich deshalb regelmäßig 
des Verfahrens, daß ınan die alten Feilen in hellroth- oder fogar weißglüben: 
ben Zuftande mit einer ſehr großen und groben Abziebfeile, Abfeil: 
rafpel glättet. Diefes Werfzeug gleiht an Geftalt einer Armfeile (S. 290), 
ift aber an beiden Enden mit einem bölzgernen Hefte verſehen, und bat ent- 
weder einen groben Kafpel: Hieb oder ſchräg eingefeilte fcharffantige Kerben, 
welche man mit einem einfachen Feilenhiebe in ſehr vergrößertem Maßitabe 
vergleichen fann. Es gibt einfpännige Abziebfeilen (die von Giner 
Yerfon geführt werden) und zweifpännige (für zwei Perfonen). Erftere ſind, 
ohne die Hefte, 20 bis 24 Zoll lang, in der Mitte 1'/, Zoll breit und did, 
und twiegen ungefähr 8 Pfund; Leptere haben eine Länge von 2/,, Fuß, eine 
Dide von 2 Boll und ein Gewicht von 20 bis 22 Pfund. — Große Feilen 
vertragen eine mebrmalige Wiederholung des Aufhauens, wenn fie neuerdings 
ſtumpf geworden find; aber der Stahl leidet dabei öfters fo, daß er durch die 
neue Härtung nicht den erforderlichen Härtegrad mehr annimmt, und über— 
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dieß bekommen solche Fehlen am Ende eine ſchlechte Baum: * im Berbältniß 
zur Länge ihre Die zu fehr vermindert ift. wars Then 


etz hr 


IV. Sägen KOmgEubikTEeR, 'scies, James de scies. su“ ) 
blades, webs) ). BEE POLEN REG: N 

i Y . 131003 Mandl bt 

Man — als Material zu den größten Si ymblättern) G. B. 

den 6 bis 8 Fuß langen, 8 bis 10 Bol breiten Bretfägen):: Robftabt, 
ju den gewöhnlichen Fleineren Sägen Gärbftahl,: it: dem feinſten weßl 
aub Gußſtahl. Zur Darftellung großer Sägen werden zuetſt unter dem 
Waſſerhammer Schienen geſchmiedet, welche man nachher nunter einem 
zweiten ſolchen Hammer, aber mit größerer Bahn, ebnet und zur Geftalt 
der Sägenblätter ausbildet. Die kleinen Sägen werden weit bollkomme— 
ner, namentlich hinſichtlich der richtigen gleichen Die, wie Blech auf ei— 
‚nem Walzwerke dargejtellt. Man zertheilt die gewalzten Schienen in 
Stüde von gehöriger Länge, und gibt diefen durch Beſchneiden (wozu am 
beiten eine Zirkelſcheere, S. 258, taugt) die — Breite und gerad 
linige Kanten, Nachdem die Sägen in Bett (4. B. einer Mifhung von 
32 Theilen Thran, 8 Th. Talg, 1 Th. Wade) gehärtet und ‚Dieranf 
angelafjen find, werden fie auf runden, vom Waffer getriebenen Steinen 
blanfgeichliffen. Beim Härten ift es febr zweckmäßig, ſich einer Vorrich— 
tung zu bedienen, in welcher das glühende Blatt ſtraff angeſpannt ge— 
halten wird, während man es in das Härtefett taucht. Krümmungen, 
welche ſonſt leicht durch das Härten entſtehen, werden auf dieſe Weiſe 
ziemlich verhindert. Das Eintauchen muß übrigens mit der Kante (nicht 
mit der Fläche) geſchehen. Metallſägenblätter werden ſtrohgelb oder gold— 
gelb angelaffen, Holgfägen (die weniger Härte bedürfen) meift violett oder 
gar blau. Das Anlaffen kann auf verfchiedene Weiſe geſchehen; 3. 2. 
dur Abbrennen (&. 16), oder durch Hinzichen über ein heißes Eiſen— 
ſtück, durch Beftreuen mit erhigten Sande, ꝛc. Auch wendet man hierzu 
eine befondere Borrihtung an“), melde zugleich den Zweck erfüllt, die 
Blätter gerade zu richten und ihnen alle etwa durd das Härten entitans 
denen Unebenheiten zu nehmen. Man legt nämlih das Sägenblatt zwi— 
hen zwei lange, in einem Ofen gehörig erhitzte eiferne Platten oder 
Schienen und befhmwert fie durch ein darauf gelegtes großes Eifenftüd. 
Manchmal wird überdieß gleichzeitig die Säge durd zwei mit Schrauben 
berfebene Zangen an beiden Enden gefaßt und ftraff angefpannt, Man 
kann mehrere Blätter zugleich anlaffen, indem man diefelben abwechſelnd 
mit erhigten eifernen Schienen fehichtet und dann auf angegebene Weife 


beſchwert. Sonft gefchieht das Nichten der angelaffenen Sägenblätter 
durch Hämmern. 


Die Bildung der Zähne ift die Teßte Arbeit, und mande Sägen 


fommen fogar obne Zähne in den Handel. Es gibt drei Mittel zur Her— 
vorbringung der Sägenzähne:: a) der Durchfchlag oder Durcfchnitt ; 


— — — — 


) Zechnolog.” Encytlopãdie, XII. 152 177. 
"*) Breveis, XXVI. 373. 
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by: did Feilez ©) der Meißek. —- Sägen: Durbfhläge'hatiman von 
verſchiedener Einrichtung, wobei indeſſeidas Hauptwerkzeug, der rigent= 
liche Durchſchlag, unverändert bleibt, und ſich von anderen Durchſchlägen 
(Sn262) nur did die ſpitzwinkelige Geflalt: feiner Endfläche unterfchei= 
det. Es ift nämlid von ſelbſt, verftändlich, daß die Zähne durch Heraus— 
ſchlagen einer Neihe dreiediger Stüdchen an der Kante des Sügenblattes 
fit) bilden;: und daß hiernach die Geſtalt des Durchſchlags ſich richtet. 
Das Blatt liegt beim, Ausſchlagen auf eier verſtählten⸗Lochſchtibe (S. 
263), im deren Deffnung- der Durchſchlag eintritt, Eine Feder unterhalb 
der Lochſchtibe hebt den Durchſchlag wieder empor, : währnd. die Säge 
um den Raum, eines Zahnes in: der; Richtang ihrer Länge fortgefhoben 
wird: Die, Größe: dieſer Schiebung wird durch einen: auf der Oberfläche 
der Lochſcheibe angebrachten: Zeiger: regulirt, der mit feiner‘ Spige immer 
im dem zuletzt gemachten Ausſchnitt einfaßt. Man kann auch, mit Be— 
ſeitigung der Lochſcheibe, das Sägenblatt horizontal liegeud zwiſchen zwei 
ſtählernen, mehrere Zoll langen Baden einklemmen, welche an einer Fangen 
Seitenfante mit Einferbungen von der -Geftalt und Größe, der Sägen 
zähne verfehen find: dann dienen diefe Kerben ala Richtſchnur zum rich— 
tigen Aufjegen des Durchſchlags; ‚und wenn der zwiſchen den Baden 
befindliche Theil der Säge mit Zähnen verfeben iſt, öffnet man die Klemm— 
fhraube und rüdt das Blatt meiter, um die Arbeit, fortzufegen. — Bei 
den Sägen-Durchſchnitte wird der flählerne Stempel, mwelder bier 
die Stelle des Durchſchlags vertritt, mittelft einer Schraube oder eines 
Hebels in Bewegung gefeßt, und namentlih im erjtern Balle gleicht das 
Ganze mehr oder weniger dem für andere Zwecke angewendeten Durch— 
ſchnitte (S. 265). — Die mit dem Durdidlage oder Durchſchnitte ge= 
bildeten Zähne müſſen, um gehörige Schärfe zu erlangen, nadıgefeilt wer— 
den; fehr Fleine Zähne werden wohl aud ganz allein mit der Feile ausgear- 
beitet, jo wie man fid) befanntlid immer der Weile bedient, um die durch 
den Gebrauch ftumpf gewordenen Sägen wieder zu fehärfen. In allen 
diefen Fällen gebraudt man die eigens hierzu beftimmten Sägefeilen, 
bon melden (S. 291) die Nede war. — Nur die allerfeiniten Sägen 
zäbne, nämlich jene der Laubſägen und der fo genannten Bogenfeilen 
(S. 260) werden mittelft des Meißels eingebauen, wobei diefer Letztere 
nur Eindrüde bervorbringt, ohne Theile des Sägenblattes mweggunehmen. 
Die Laubfägen werden in einer Bänge von 5 bis 6 Zoll, und */, Linie 
bis 1 Linie breit, aus breiten (und zwar, der Wohlfeilbeit wegen, aus 
abgebrodenen oder beſchädigten) Ubrfedern berfertigt. Man zertbeilt diefe 
Lekteren in Stüde von der angegebenen Länge, und legt mehrere der= 
gleichen auf einander und zwiſchen die zwei Schienen einer eifernen Kluppe, 
aus welcher man nur einen folden Theil der Breite herborragen läßt, 
als für die Breite der Laubſägen beftimmt if. Das Ganze wird fo in 
dem Scraubftode feſt eingeflemmt, mobei die Kanten der Federn nad 
oben ftehben; mit einem gewöhnliden Meißel und mittelft des Hammers 
werden fodann die Zähnchen (25 bis 50 auf dem Naume eines Zolls) 
eingefchlagen ; endlih baut man mittelft des nämlichen Meißels den ganzen 
aus der Kluppe bervorragenden Streifen der Federn ab, und erbält alſo 
mit Finem Male eben fo viele Sägen al& man Uhrfedern einaefpannt 
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hat. Nach und nach jertheilt man auf ‚die beſchriebene Weiſe die Federn 
gänzlich in Laubſägen. Für die. fabrikmäßige Verfertigung dieſe Sägen 
hat man auch eine kleine Maſchine, im welcher das Einſchneiden ‚der Zähne 
mit einer bom Arbeiter, geführten, meſſerartigen Feile geſchieht, und durch 
einen Mechanismus nach jedem; Zuge’ der Feile die — ingeſwanns 
Säge um die Größe, eines Zahns fortrückt. 4 Hidden 
Ein vollfommen gutes Sägenblatt muß völlig hen - ER gerade ſein; 
binlängliche „Härte beſitzen, aber fich doch feiten Laflenz;beinm Wiegen eine vegels 
mäßige und gleichförmige Krümmung annchmen (wodurch ſich die Gleichheit, 
der Die zu erkennen gibt), und nachher wieder vollig in die gerade Richtu 
hg NH (sum Beweife gehöriger Elaftizität). Es verſteht fi u 
von felbft, daß die härteren Metallfägen Peine‘ fo große Biegung p ne zu ‚dir. 


chen ertragen, als die ftärfer angelafjenen Holzfägen. 
ı ncm De 


ch} 


V. Schneidwaaren (edge tools). 


Unter diefem Gattungsnamen werden bier die vorzüglichſten ſchneidi— 
gen Werkzeuge zufammengefaßt, weil diefelben — bei allen Verſchieden— 
heiten der Sorm — hinſichtlich der Erzeugung viel Gemeinfames haben. 
Im Milgemeinen ift zu bemerfen, daß faft mur die Meinften und feinften 
Schneidwerkzeuge (z. B. Federnieffer- Klingen, Fleine Scheeren, Rafirmeffer, 
chirurgiſche Inftrumente) ganz aus Stahl verfertigt werden; daß hingegen 
bei den übrigen gewöhnlid der Hauptförper aus Eifen befteht, 2. bloß 
an der Stelle der Schneide Stahl vorgefhmweißt wird (vergl. ©. 190). 
Die Hauptoperationen bei der Darftellung ſchneidender Grräthe find: 
das Schmieden (einfhhlichlih des Anſtählens), wodurch den Stüden bie 
rohe Form gegeben wird; das Härten und Anlaffen (meiftentheils bis zur 
ftrobgelben Farbe); das Schleifen auf umlaufenden naffen Steinen, um 
fowohl die Oberfläche blank zu machen, als die Geftalt völlig auszubil— 
den und der Schneide ihre Schärfe zu geben. Gegenftände, welche nicht 
gerade von der gröbften Art find, werden meift ſchon bor dem Härten 
mit der Feile forgfältiger ausgearbeitet; jedenfalls aber nad) dem Härten, 
Anlaffen und Schleifen noch gefhmirgelt und endlih mit Kalk, Zinn 
aſche, Polirroth ze. polirt. Um einen ſchönen Glanz anzunehmen, müffen 
fie entweder ganz aus Stahl beftehen, oder durch Einfegen gehärtet wer— 
den (S. 29); denn nur harter Stahl läßt fih vollkommen ſchön poliren, 
nicht aber Eifen, felbft nicht ein Mal weicher Stahl. 


1) Beile und Aerte. — Die Verfertigung derfelben (tbeils unter 
den Wafferbammer, theild durch Schmieden aus freier Hand) macht das 
Gefhäft eigener Arbeiter aus, welde mit dem Namen Hackenſchmiede, 
Blankſchmiede bezeidhnet werden, und außerdem mehrere ähnliche Ges 
räthe: als Schaufeln u. dgl. liefern. Die Art (hache, cognee, are), 
zuweilen auch Hade genannt, unterfceidet fih von dem Beil (hache, 
halchet) durd) ihren längern Stiel, hauptfädlid aber durd die geringere 
Breite an der Schneide, und durd den Umſtand, daß ihre Schneide von 
beiden Seiten gleihförmig zuläuft und ſich alfo in der Mitte der Dide 
befindet; wogegen das Beil nur auf Einer Seite ſchräg angeſchliffen ift, 
folalih deffen Schneide ganz auf die andere Fläche zu liegen Fommt. 
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Uebrigens bieten -beiderlei Werkzeuge, nady' den verfihiedenen Zwecken ihrer 
Anwendung und nach lokalen Gemohndeiten, zahlreiche Wweichungen an 
Geſtalt und Größe dar, deren Auseinanderſetzung nicht hierher gehört”). 
Der hintere robrartige Theil der Urt "und des Beils, worin der hölzerne 
Stiel befeſtigt wird, heißt die Haube, das Dechr (oeil,douille, eye), 
und die flahe Hinterfeite der Haube, welche der Schneide gerade’ entge— 
aemgefeist: iſt, wird die Platte, der Nacken, genannt. Bei der Ver— 
fectigung der Art ) witd eine flache Eiſenſtange don angemeſſener Länge 
und Fe an beiden Enden dünner ausgeſchmiedet und dann züſammen-— 
333 n, fo daß der mittlere Theil die Haube erzeugt, deren 0 mit 
einem, Dorne (3, 186) bollftändig ausbildet. ‚Die Schneide, entfteht 
durch das Zuſammenſchweißen der auf einander liegenden ‚dünnen Enden, 
wo man eine Stablplatte entweder zwiſchen das noch offene Eifen ein— 
fhiebt, oder von aufen ‚auf beiden Zeiten berumlegt, und in beiden Fäl— 
len fejt damit verſchweißt. Bei dem Beile“) wird der Stahl jederzeit 
bon außen und zwar nur auf Einer Seite aufgefhmweißt, nämlich dort, 
wo die ebene Släche des Werfzeugs iſt; jo daß die Zufhärfung immer 
von der Seite des Eifens ber geſchieht. Auch die Platte (ſ. oben) wird 
oft. verftählt, indem man diefes Theils zum Einſchlagen von Nägeln ſich 
bedient, und alfo das Beil ftatt eines Hammers gebraudt (Stable 
naden). Das Härten, Anlaffen (vergl. S. 16—17) und Blankſchleifen 
find die Vollendungs=Arbeiten. 

2) Mefler und Sceeren “.). — Feine Meffer und Scheeren 
werden ganz aus Stahl verfertigtz bei den anderen befteht die Schneide 
mit den zunächft daran liegenden Theilen aus Stahl, das Uebrige aus 
Eifen. Schr geeignet zu großen Schneidwerkjeugen ift ein durch Schwei— 
Ben gebildetes Gemenge von Eifen und Stahl (Eloſſe), weldes man da— 
durch erhält, daß man mehrere Schienen von Eifen und von Stahl ab» 
mwechjelnd auf einander legt (3. B. fünf eiferne und vier ftählerne), zu— 
fammenfhweißt und zu einer Stange ausftreft. In einer folden Maſſe 
wird die Sprödigkeit, twelde der Stahl beim Härten annimmt, durd) die 
Zähigfeit des Eifens gemildert; aber freilich ift nie eine fo feine und fo 
ſchaärfe Schneide zu erhalten, als bei Klingen, welde ganz aus Stahl 
gemadt find. 

Die Mefferflingen melde ganz aus Stahl beftchen, erfordern 
bei der Verfertigung die einfachen und gewöhnliden Handgriffe des 
Schmiedens. Zur Beſchleunigung der Arbeit bat der Schmied gewöhnlich 
einen Gehülfen (Zuſchläger, S. 181). Das Ende einer Stahlſtange wird 
in der Rothglühhitze breit und fpikig ausgefchmiedet, wie die Geftalt der 
Klinge erfordert, wobei man dem Nüden feine gehörige Stärfe gibt, und 
der Schneide wenigftens nody ?/, Linie Dide läßt. Hierauf trennt man 


— 





*) Zechnolog. Encyflopädie, Bd. I. Artikel: Arız Bd. I. Artikel: Beil. 
) Technolog. Encyflopädie, XI. 71. 
“"*, Holtzapflel I. 227— 229. 
+, Die Kunft des Mefferfchmiedes, von M. H. Landrim U d. ram. 
von H. Leng und Gh. 9. Schmidt Weimar 1836. (85. Band 
tes Neuen Echauplabes der Künfte und Handwerke). 
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durch Abhauen die Kliuge don der ‚Stange, indem. man an ef lan 
Theil fügen läßt, welder groß genug iſt, um die Angel, so 

Eder bei Einlegemeſſern den jo. genannten Drud, lalon N Kinn 
Die Musarbeitung diefes Theils geſchieht in ber weiten Si, 
möglich muß das Schmieden der Klinge ſelbſt im, einer. ‚einzigen, ib, 
endigt ſein, um den Stahl zu. ſchönen. Die Augel iſt 
tig und ſpitig, oder flach und; breit (scale, Lang) ,; in we Ihem 
alle fie nachher zwiſchen das aus zwei Theilen Gef e efk, # 
und vermittelt einiger quer durcdhgeftedter ‚bernicteter, Sun 
verbunden. wird. Ber Meffern, melde wiſchen Kugel und, I 
genannte Scheibe (bolster, shoulder) 3 wird 
auf dem Amboße (S. 182) herborgebracht, dann wohl auch 9 b im fir 
nem zweitheiligen Gefenfe, oder mittelft eines frähfernen Stembels im. „dem 
fo genannten Stemmeifen, bollendet., Das Letztere ift ein. in. = 


3 







Holzklotze aufrecht ſtehendes, oben verſtähltes Eiſen, welches ein ſenkre tes 
ſchmales Loch enthält. In dieſes Loch wird die Klinge geſteckt, ſo 

die Scheibe aufſitzt; dann ſetzt man den (zur Aufnahme der Angel. 
geböhlten) Stempel auf, und gibt ihm ein Paar Hammerſchläge, wod 
die Scheibe zwiſchen dem Stemmeiſen und dem Stempel die gehörige © 
ftalt erbält. 

Beim Schmieden der Klingen wird auch die Firma ber Fabrik mittelſt 
eines Stempels aufgeſchlagen. An Einlegemeſſern wird das Loch für den 
Stift, um welchen die Klinge ſich beim Auf: und Zumachen bewegt, mittelſ 
eines Durchſchlags hervorgebracht. — Um Stahl zu ſparen wird fehr oft die 
Angel aus einem an bie ftäblerne Klinge arngefchweißten Stücke Eifen gebil— 
det; und an wohlfeilen Meffern befteht überdich der Rüden aus Eiſen. Zu 
dieſem Behufe wird ein Stablftüd von 1 Zoll lang und breit, ", Boll Bid, 
geihmiebet, bufeifenförmig zufammengebogen , zwifchen daffelbe ein Gifenftäb: 
chen eingelegt und damit zjufammengefchweißt; worauf man ber Klinge wie 
oben ihre Geftalt gibt. Die Seite, wo die Umbiegung des Stahls liegt, wird 
zur Schneide ausgearbeitet. Die Angel entiteht aus einem Theile des Eifens, 
welchen man beim Abbauen an der Klinge firen läßt. — Die Fläden einer 
Tifchmefferklinge find unter einem Winkel von 2 bis 50% gegeneinander geneigt; 
durch das Scharfichleifen entſteht an der Schneide ein Winkel von 15 bie 20%. 
Die Mefferfhbärfer mit gefurdten Stablfheiben u. dgl.*) erzeugen Beine 
gute und dauerhafte Schneide, 

Nachdem die geſchmiedeten Mtefferflingen durd Abfeilen oder Schlei- 
fen blank gemacht und zugleich binfichtlicd ihrer Geftalt vollkommener aus- 
gebildet find, werden fie gebärtet, indem man fie rotbglübend ſenkrecht in 
Waſſer taucht und bis zum gänzlichen Erkalten darin herumbemegt. Sehr 
oft unterläßt man aber jede Musarbeitung bor dem Härten und bärtet 
demnad die Klingen im rohen gefchmicdeten Zuſtande: ein Berfahren, 
welches für feine Waare nicht zu empfehlen it. — Das nun folgende 
Anlaſſen wird bergenommen, nachdem man die gehärteten Klingen mit 
einem Handſchleifſteine einiger Maßen, wenigſtens an einer Stelle, blant 
gemacht hat, um die Anlauffarben beobadjten zu fünnen. Auf glübenden 
Kohlen das Anlaffen vorzunehmen, ift, weil die Erhikung Teiht ungleich: 


) Polytechn. Mittheilungen, III. 24. 


= 
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mäßlg“ ausfällt, "Feine empfehlenswerthe Methode; weit vorzüglicher iſt 
die Anwendung, der Metallbäder (S. 16).“ Die zweckmäßigſte Hitze zum 
Anlaff fen der Sin. und Taſchenmeſſer ift diejenige, bei welcher Lie gelbe 
Farbe ſehr merklich in Roth oder diefes fogar in Kiofett überzugehen an⸗ 
fängt. Haben ſich die Klingen beim Härten berzogen, ſo richtet man ſie 
ir durch vorſichtige Schläge mit dem Hammer auf einem Amboße wie— 
der gerade. Hiernach folgt das Schleifen (grinding) auf umlaufenden 
naffen Schleiffteinen (zuerft auf einem gröbern, dann auf einem feineren), 
wobei man das Meifer parallel mit der Achſe des Steins hält, und, um 
eb fefter zu haben, mit einem hölzernen Schleifhefte berfichtz. d das 
Sh mirgeln (glasing) auf einer hölzernen (aus Nußbaum- oder Ma— 
hagbni-⸗Holz gemachten), gleih dem Scleiffteine umgedrehten Scheibe, 
glazer, welde oft mit einem Leder- oder Zinn-Ringe umkleidet ift (S. 433, 
434); endlid das Poliren (polishing) mit Kalt, Polirroth oder Zinnafche 
ind Del oder Branntwein auf einer befederten Shheibe (S. 439). Die 
Schneide iſt nach allen dieſen Arbeiten nicht vollfommen ſcharf, ſondern 
durch das Schleifen mehr oder weniger umgelegt, d.h. mit einem Grath 
(morfil) verfehen. Um diefen wegzuſchaffen (&morfiler) dient das Ab— 
ziehen (affiler, repasser) auf einem Hand-Oelſteine, welches die legte 
Arbeit ift. 

Gabeln werden wie die Meffer verfertigt, mit denjenigen leidht be- 
greiflihen Abänderungen beim Schmieden, melde der Unterſchied in der 
Geftalt nothiwendig madt. Die dazu angemendeten Stablitäbe find uns 
gefähr %, Zoll im Quadrat did. Die Angel und der Schaft oder Stiel 
erden zuerft aus dem Rohen geichmiedetz dann bat man die Gabel 
ab, indem man ein etwa zolllanges Stüd von dem bvierfantigen Stabe 
daran fiten läßt. Diefes Stüd mird in einer zweiten Site flach aus— 
geftredt, fo daß es die Länge der Zaden und eine angemeffene Breite er= 
hält. Die Scheibe zwifhen Schaft und Angel, nebft dem Scafte felbft, 
wird in einem Gejenfe vollendet. In dem porderften, wie erwähnt platt 
und fchaufelartig geichmiedeten Theile der Gabel bildet man durch Ein— 
bauen mit dem Meißel die Zaden, deren Zwiſchenräume mit der Gabel- 
feile (S. 291) ausgearbeitet werden. Bei fabritmäßigem Betriebe bedient 
man fi eines Ballmerfs (S. 386), deſſen Hammer ungefähr 100 Pfund 
ſchwer ift. Zwei nad der Geftalt der Gabeljaden gravirte Stempel find 
in diefer Maſchine angebracht : der eine unbeweglih auf dem Amboße, 
der andere auf der untern Seite des Hammers. Das fladhe Ende der 
Gabel wird faft weißglühend gemacht und auf den Unterftempel gelegt, 
dann läßt man den Hammer mit dem Oberftempel von 7 bis 8 Fuß 
Höhe darauf niederfallen. Zwiſchen den fo herborgebrachten Zaden bleibt 
no ein dimner Theil von Stahl ftehen, welcher hernach mittelft eine® 
Durchſchnittes (S. 264) heraudgefchnitten wird. — Die Gabeln werden 
nun zwiſchen Koblenfeuer ſchwach rothglühend gemacht und der äußerft 
langfamen Mbfühlung in dem allmälig ausgehenden euer überlaffen, um 
recht große Weichheit zu erlangen, wodurch die nöthine Ausbildung durd) 
Pefeilen erleichtert wird. Den Zaden gibt man bierauf die erforderliche 
Biegung. Härten und Anlaffen bieten feine Figenthümlichfeit dar. Das 
Schleifen der Gabeln geichieht zum Theil aus freier Hand mit einem 
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Delfteine, dad Schmirgeln und Poliren auf Burſteuſcheben ww 435), 
Letzteres auch mitteljt des’ Polirſtahlb. 


Federmefjer werden weſentlich wie andete Meferflingen ER 
Cie befteben jederzeit ganz aus Stabl, und werben ftetd von einem einzigen 
Arbeiter gefchmiedet, der einen 3 bis 31, Pfund ſchweten, auf der Bahn nut 
1 Bol breiten Hammer führt: Die Klinge wird aus dem Ende eines Staht- 
ftäbchens ausgehämmert und von demſelben dergeftalt ınbgebalten,  waß binreis 
hend Stahl daran, figen bleibt, um fowohl den Drud (8. 524) als auch 
noch Überdieß eine interimiftifche Eurze Angel zu. bilden ,. weldye, man num ger 
braucht um das Meffer in einem Hefte zu befefligen, woran ber, Schleifer es 
halten kann. Die Pleine Kerbe, in welche man beim_Defftten des Mefferg ben 
Daumentagel einſetzt, wird mittelft einer meißelartigen Punze eins gefchlagen fü 
lange die Klinge noch glühend iſt. Zum Anlaſſen nad dem Härten fegt man 
ein Paar Dugend Klingen dicht neben einander, die Rücken nah unten, auf 
eine Gifenplatte, weldhe man dann über Feuer bringt bis die Meffer purpur⸗ 
rotb anlaufen. — Die Seitenflächen einer -Kedermefferklinge laufen in de 
Schneide unter einem Winkel von 13 bis 19% zuſammen. 


Die größte Sorgfalt und Kunftfertigfeit erfordert die Berfertigung 
quter Nafirmeffer. Es kommt bei denfelben auf vorzüglih gute Bes 
Ichaffenheit des Stahls, an eine angemeffene Härtung und auf die Feine 
heit der Schneide an. Das Schmieden der Klingen wird wie jenes der 
Tiſchmeſſer oft von zwei Arbeitern verrichtet; e8 muß bei ſchwachet Roth— 
glühhige geihehen, damit der Stahl nicht im Mindeften verbrenne (©. 
20); in einer Hiße muß die Klinge ausgeftredt und abgehauen, im ber 
zweiten muß fie vollendet werden: mehr als diefe zwei Hißen wenden viele 
Arbeiter nit an. Dagegen befolgen Andere das Verfahren, den Stahl 
jo ſchwach zu erhißen, daß bis zum gänzlichen Sertigfchmieden einer Klinge 
10 und ſelbſt 12 Hiten erforderlih werden. Ieder ‚pflegt feine Methode 
für die befte zu halten. Der Amboß des Nafirmefferfchmiedes ift an den 
Seiten ein wenig abgerundet, wodurch es leichter fällt die Schneide der 
Klingen dünn ausjufdmieden und den Flächen fchon einige Höhlung zu 
geben, was zu ungemeiner Zeiterfparniß beim Schleifen gereicht. Das 
Hämmern wird in der lebten Hitze bis zur völligen Abkühlung fortge— 
feßt, wodurd der Stahl eine ausgezeichnete und der Schneide fehr gün— 
ftige Dichtigkeit gewinnt. Man befeilt hierauf die Klingen, erbhitt fie bis 
zum kirſchrothen Glühen, und bärtet fie in — reinem oder mit wenig 
Schmefelfäure und Salmiak verfeßgtem — Maffer, wobei man fie mit 
dem Rüden voraus eintaucht, um der Entſtehung bon Härteriffen an der 
Schneide vorzubeugen (S.14), und bis zum gänzlichen Erkalten im Waffer bes 
wegt. Das Ende der Klinge, welches zur Befeftigung in der Scale 
dient (der Talon oder Drud), mwird nicht gebärtet. Beim Erhiken 
legt man die Klinge fo auf das Feuer, daß die Schneide nad oben ftebt. 
Man hat befondere Vorrichtungen erdacht, um die zum Härten erforder— 
lihe Hitzung auf das Zweckmäßigſte vorzunehmen*). — Die zum An— 
laffen der Nafirmeffer geeignete Farbe ift die gelbe in ihren verſchiede— 
nen SARUIUNGEN, deren Auswahl ſich nad; der durch Erfahrung befann= 


) — und Gewerbe-Blatt, 1847, ©. 409. — Polytechn. Centralblatt, 
1847, S. 1519. — Polytehn, Journal, Bd. 105, S. 183. 
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ten; Befchaffenheit: idea, Stahld vichtet (S. 15). ; Am beſten fıheint es 
ju fein, den Rüden in einer gefhmolzenen Miſchung aus Hinn und Dei, 
Ai nachträglich die Schneide, in, einer Weingeiftflamme anzulaffeu, — Das 

n folgende Shleifen ‚gefhieht auf drei: Schleiffteinen, nach der Reihe: 

hr exfte: und, größte. ‚dient. nur: um die Klingen, blanf zu machen, die 
ſlächen zu ebnen, ſo wie den: Rüden und den Drus auszubilden; der 
zweite Steinniſt kleiner, und höhlt die Flächen des quer daran gehaltenen 
Meſſers aus z der feste und fleinfte (det meift mur ‘4 bis 6 Zoll Durch— 
mie fer" bit) bollendet die Aushöhlung und macht die Schneide, gehörig 
Kinn. Zum Poliren- dient Schmirgel, dann Finnaſche oder. Polixroth 
iM Ledeiſcheiben mit Del. Die Scheibe, worauf man den Rücken polirt, 
enthält rund um die Peripherie eine Mane, in welche die Konverität..ded 
Meiferrüdens paßt; die Flächen der. Klinge werden auf einer Scheibe po— 
hirt;ı deren Durchmeſſer jenem des letzten Schleiffteind gleich ift, damit die 
Ausböhlung des Mefferd genau auf die Krümmung der Scheibe paßt. 
Abgezogen werden die Rafirmeffer zuerft auf Handfteinen, tie andere 
Meffer ; dann aber noch überdieß auf dem Abziehriemen. Das Abziehen 
auf dem Steine muß mit der äußerften Sorgfalt vorgenommen werden, 
um der Schneide alle mögliche Beinheit zu ertheilen. Sehr zweckmäßig 
bedient man ſich dreier Steine von zunehmender Feinheit nad) einander, 
Der erfte kann ein Wafferftein (Sandftein von ſehr feinem Korne) fein 
und eine etwas bogenförmige (fonvere) Oberfläche befigen. Der zweite 
Stein, mit ebener Fläche, ift ein levantifcher Delftein oder der bekannte 
gelbe Raſirmeſſer-Schleifſtein, der gleich jenem mit Del gebraudt wird. 
Der legte Stein ift blauer feinförniger Schiefer, auf dem man das Ab— 
ziehen mit Waffer verrichtet. Die höchſte Verfeinerung der Schneide wird 
dur das Abziehen auf dem Niemen (Abziehbriemen, Streichrie— 
men, ceuir à rasoir, razor strap) erlangt: einem befannten Werf- 
zeuge, mweldyes man aud beim Gebraude der Nafirmeffer anwendet. Die 
Streihriemen haben gewöhnlich zwei mit Leder befpannte Flächen, bon 
welchen die eine mit geſchlämmtem Polirroth, die andere mit geſchlämm— 
tem Neißblei (beide Pulver mit Del oder Talg angemacht) eingerieben ift. 
Die rothe Seite wird zuerft, die ſchwarze fpäter angewendet. Das Leder 
ift Kalbleder, Wildleder oder Iuften, und wird auf der Fleifchfeite ge— 
braucht. 

Die Geftalt und Einrichtung der Abziehriemen unterliegt mancherlei Ber: 
fchiedenbeiten ”), eben fo die Zufammenfegung ber Paſte oder Salbe, womit 
man das Leder einreibt. Sehr zu empfehlen ift folgende Pafte: Magneteifen: 
ftein wird mit Waſſer auf einer Glaſurmühle der Töpfer fein gemahlen, ge: 
trodnet, mit dem vierten Theile feines Gewichts feingefeiltem blauen Thon— 
fchiefer (©. 429) gemengt, mit Xerpentinöl in einer Reibfhale aufs Feinfte 
verrieben, getrodnet, mit gefhmolzenem Ochſenmark zu didem Brei angemadt. 
Das Leder zum Belleiden der Streichriemen wird naß mit bem Hammer ge: 
klopft, aufgeleimt, abgefeilt und mit Bimsftein troden abgefchliffen, dann vor: 
fiehend befchriebene Pafte mit einer Mifhung von gefchmolzenem Kautſchuk 
und Zerpentinöl in zwei Anftrichen aufgetragen. — Gin vollkommen gut ab- 
gezogenes Rafırmeffer fchneidet cin aufrecht frei gehaltenes Menfchenhaar, obne 


— 
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es zu biegen, bei der erſten leichten Berührung ab; gewöhnlich prüft man die 
Güte der Schneide durch leiſes Aufſetzen und Hinziehen auf dem Finger, wo— 
bei eine aus der Erfahrung bekannte, nicht zu beſchreibende Empfindung ent— 
ſteht, wenn die gehörige Schärfe vorhanden iſt. 

Die hohle Krümmung auf den Seitenflächen der Raſirmeſſer bat einen 
Halbmeffer von 11, bis 4 Zoll, und wird demnady dur Anwendung von 3: 
bis Szölligen Schleiffteinen gebildet. Diefe ftarfe Aushöhlung neben dem 2 
bis 3 Linien diden Rüden gibt der Klinge Leichtigkeit ohne die nötbige Stärke 
zu beeinträchtigen; fie erleichtert auch wefentlih das Schärfen durch Abzieben 
auf dem flahen Steine, durch weldes an der Schneide zwei ſchmale, unter 
einem Winkel von 16 bis 199 zufammenftoßende Facetten erzeugt werden. Die 
ungemeine Leichtigkeit, mit der ein Nafirmeffer fchneidet, hat (wie aus dem 
eben Angeführten hervorgeht) ihren Grund nicht in geringer Größe des Schneid— 
winkels, fondern in ber vollfommen fcharfen Ausbildung der Schneidfante, 
der feinen Politur der Schneide, und der fehr geringen Dide der Klinge in 
nächſter Nachbarſchaft der Schneide, welche Lestere deshalb beim Einbringen 
die durch den Schnitt getrennten Theile äußerft wenig zur Seite zu drängen 
braudt. Der richtige Schneidwinfel fommt heraus, wenn die Breite des Mei: 
fer (von der Echneide bis an die dickſte Stelle bed Rückens gemeffen) 3%, bis 
31/, Mal fo viel beträgt als die Rüdendide. — Den Talon (©. 526) verficht 
man in der Regel, um beim Raſiren eine fefte Haltung zwifchen den Fingern 
zu fichern, auf feinen beiden fchmalen Flächen mit einen einfachen Feilenbiebe. 
Rafirmeffer mit einer gegen Schnittwunden fihernden Schußplatte (Sicher: 
heits-Raſirmeſſer, rasoirs de sürete) find erfunden worden’), kommen 
aber nicht häufig vor. — Ausgezeichnet gute Raſirmeſſer werden, durch Aus: 
fihneiden der Klingen, mittelft eines Durdfchnitts, aus vorläufig durch Kalt: 
walzen verdichteten Stablplatten bergeftellt; der dicke Rüden wird an biefe 
Meffer als befonderes Stück angeſetzt““). Raſirmeſſer aus adoucirtem Eiſen— 
guß (S. 100— 101) find ſtets von geringer oder doch nur mittelmäßiger Güte, 
weil ihrem Stoff das feine dichte Gefüge des guten Stahls feblt. 

Ald Verzierung, welche auf die Güte durchaus feinen Einfluß bat, gibt 
man zuweilen den Rafirmefiern eine Art oberflählider Damafzirung (©. 
32), welche von zweierlei Art ift, und in beiden Fällen dadurch erzeugt wird, 
daß man die Stahlfläche tbeilweife mit Del benegt und dann in Scheidewaffer 
taucht: Letzteres ätzt die nicht fetten Stellen matt, läßt aber die geölten un: 
verändert, Die erfte Art diefer Damafzirung bejtebt aus Pleinen Punkten, 
und bat dem zu Folge ein granitartiges Anfehen. Man legt, um fie hervor: 
zubringen, die Rafirmefferklingen auf einen Zeller, nimmt mit den Borften: 
fpigen einer Bleinen, fteifen und dichten Bürfte etwas Del auf, und ftreich 
die Bürfte mit einem Eifenftäbchen, um das Oel in äuferft Pleinen aber zabl: 
reihen Tröpfchen auf die Klingen zu fprigen. Letztere werden fodann auf ein 
Paar Minuten in mit der doppelten Menge Waffer verdünntes Scheidewaffer 
gelegt, mit reinem Waſſer gut abgewafcdhen, mit Kalk abgerieben und zart ein: 
geölt. Die zweite Art bietet größere, flammenartige oder aus verzweigten Li— 
nien zufammengefegte Zeichnungen dar. Man füllt ein weites Gefäß, beifen 
Tiefe größer ift als die Länge der Meflerklingen, mit Waffer, und gibt auf 
biefes eine dünne Scichte Oel. Dann taucht man eine Klinge ein Paar Li: 
nien tief ein, und bewegt fie in der Richtung ihrer Breite hin und ber, indem 
man fie bei jeder Bewegung einige Linien tiefer in das Waſſer einfenft. Hier: 
durch werden die an dem Meffer hängen bleibenden Deltheile aus einander 


) Polytehn. Mittbeilungen, IH. 37—39. 
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getrieben und in eine Art von Verzweigung zertbeilt, Die allmälig ganz ein« 
getauchte Klinge wird wieder herausgezogen und wie vorher mit Scheidbewaffer 
geägt. — Statt dieſes legtern Verfahrens kann man mit einem Stüdchen Bade: 
ſchwamm ein wenig Bucdhdruderfarbe aufnehmen und mit leichten Zügen über 
die Klinge verftreichen, fo daß diefe mur negäbnlich damit bededt wird; dann 
wie oben in Scheidewaſſer ätzen. 

Die Verfertigung der Scheeren gehört zu den fehwierigeren Ar— 
beiten des Mefferfchmieds. Es ift nothiwendig, daß die Scheerblätter voll» 
fommen einerlei Härte haben (damit nicht eins die Schneide des andern 
verdirbt); daß die Schneiden fein und dauerhaft feien; endlich daß beim 
Schließen der Scheere in jedem Augenblide die vollfommenfte Berührung 
jwifchen den Schneiden an jener Stelle vorhanden fei, wo fie eben fid) 
freuzen, ohne daß auf den übrigen Punkten eine unnötige Reibung der 
Dlätter an einander Statt finde. Diefer legtere Zweck wird befanntlid) 
dadurch erreicht, daß die inneren Flächen der Blätter nicht eben, fondern 
der Länge nad) etwas hohl gemadt werden. — Große Scheeren find re— 
gelmäßig aus Eifen verfertigt und nur an den Schneiden verjtählt. Man 
fhmiedet an einem Eifenftabe ein flahes Stück von der Länge eines 
Sceerblattes aus, legt auf die innere Seite ein Stüd Stahl, ſchweißt 
daffelbe mit dem Eifen zufammen, und bildet endlih das Blatt fo weit 
aus, als dieß mittelft des Hammers möglid if. Das Nämlihe gilt von 
den Schilde, d. h. jenem fladen Theile, durch welchen das Niet oder 
die Schraube der Scheere geht. Dort, wo das Schild fih an den Griff 
oder die Stange anfhließt, wird durd Anfegen auf der Kante des Am— 
boßes der Schluß gebildet, nämlich ein flufenartiger Abfag, mit melden 
die beiden Theile der Scheere an einander ftoßen, wenn Letztere ganz ge= 
fhloffen ift. Für den Ring oder Griff wird die Fortfeßung der Eifen- 
ftange gehörig dünn und rund ausgeftredt, dann in beftimmter Entfer- 
nung bom Schilde abgehauen, auf dem Horne des Amboßes rund oder 
oval gebogen, endlich (zur Schließung des Ninges) gefhweißt. Die Ninge 
an Pleinen Scheeren werden dagegen durd Lochen dargeftellt, wobei die 
Schmweißung wegfält. Es wird nämlid das Eifen fcheibenförmig ausge— 
fchmiedet, mittelft eines runden Durdfchlages von beiden Seiten her ge= 
locht (S. 186), und der fo entjtandene, noch unförmlide Ning auf der 
Spike des Amboßhorns oder auf einem befondern Sperrhorne (S. 176) 
ausgedehnt und zur richtigen Geftalt fertig geſchmiedet. Verzierte Stangen 
vollendet man in einem ziwveitheiligen Gefenfe. 


Nunmehr feilt man die Theile der Scheere einzeln aus; bohrt darin 
das Lo für das Niet oder die Schraube; ſetzt die Scheere mittelft eines 
falfhen (nur vorläufig dienlichen) Nietes zufammen, und befeilt fie vollends 
im Ganzen. Langen Blättern wird hierauf dur behutſames Biegen im 
Schraubftod jene einwärts hohle Krümmung gegeben, bon melder oben 
die Rede war; mogegen man furze und kleine Sceeren bloß nadher 
durch das Schleifen aushöhlt. — Beim Härten faßt man die Scheere 
an den Ningen mit einer Zange, läßt fie im ruhigen oder wenig angefadhten 
Effenfeuer rothglühend werden, und taucht fie dergeftalt in das Waſſer, 
daß beide Blätter gleihmäßig abgekühlt werden, gleidiwie fie durd das 
angezeigte Verfahren einen möglichft gleichen Hikegrad erlangt haben. Bon 
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ber. Erfüllung dieſer beiden Bedingungen ‚fo wie 'von’einen überetinſtim⸗ 
menden Berfahren beim Anlaſſen, hamgt die gleiche Härte der Blätter ab, 
welche fo ſehr nöthwendig if Die Farbe, Bis‘ zu welcher“ die Schetren 
angelaſſen werden, -Ift die ſtrohgelbe oder goldgelbe öfterB auch die pur⸗ 
purrothe oder violette. Nachdem: Hänten und Anlaſſen werdendie Blalt⸗ 
ter auf dem Schleifſteine geſchliffen, wobti man die hohlt Krümmmungder 
innen Flächen zu bewahren und ſelbſt zu berbeffern traten antıp. Die 
Weitere Behandlung durch Schmirgeln und Poliren:ift mit jener der Meſ⸗ 
ferflingen übereinſtimmend z nur daß fie bei den Scheeren theiltveife (na— 
mentlich an den Griffen) mittelſt Bürſtenſcheiben und: ſelbſt mittelft Schmir- 
gel= und Polir» Höhern (and wohl mittelft des Polirftahls) auß freier 
Hand vorgenommen werden muß.::: Der Grath an 'den Schneidenimisd 
durch Abziehen auf einem Hand⸗Oelſteine entfernt: Die endliche Anbrin⸗ 
gung des bleibenden Nietes, oder der ſtatt deſſen dienenden Sqtaubt et- 
tlart ſich von ſelbſt. 

ı Kleine Scheeren verfertigt man nicht — ‚mit Grfpanıng des Emi 
den, von ſtarkein gewalztem Stahlbleche, aus welchem; mittelſt des Durch⸗ 
ſchmits jedes Blatt ſammt ſeinem Griffe durch einen einzigen Stoß dargeſtellt 
wird. Die Ausarbeitung mit der De das Härten, , Feß en, Schleifen 
und poliren bleiben wie fonft. ufeiferne Scheeren, man ‚in 66 
fettem Sande gießt (nachdem die , Knie getrodnet, een | hr dort Guſſe 
aber an der Stelle der Schneiden Fdrvach benedt worden if, —28— "Ge bier 
durch Abfchreden bärtend wirktz, und weolche nad dern Buffe‘ keiner ktieitern 
Benrbeitung ald des Echleifens und Yolirend bebürfen, fünften ven ſtählernen 


an Sitte nie gleich Bommen, Am beftem fallen noch bie won richtia atroutir⸗ 
tem Fegge aus (S. 101). 


Chirurgiſche Inſtrumente, beſonders die verfchledenen von 
wieſtn und Scheeren, „werden, mit den im Vorigen ſchon enthe teen 
Berfahriingsarten bargeftefft; und 8 fann demnach hier, ohne in ein ben 
Zwecke unangemefferied Detail einjugeben, nichts weiter datliber Feſtigt werbeh. 
Mebr als irgendwonift bei dieſen Geräthen die äußerſte Sorgfalt in Behrtfi 
der Auswahl des Stable, der richtigen Geftalt, des — * —⸗ 
des Schleifens und Polirens nothwendig. 

4) Blanke Waffen, (armes blanches) ).— Man faßt unter 
diefer Benennung, die Säbrl- und Degenklingen, Bajonnete, Mappiere, 
Doldye und Piken oder Langen, zufammen. Die Bolge der Arbeiten ‚bei 
der Fabrikation dieſer Gegenſtände ift diefelbe, wie für Meier, und 
Ahnliche Schneidwerkzeuge; demnach find die Operationen:,a) das Schmie⸗ 
den, b) das Ausfeilen, o) das Härten und —— d) das Folien 
und Poliren. 

Das Material zu den Säbelklingen iſt ein durch Serben, oder 
Raffiniren dargeſtelltes Gemenge von Eiſen und Stahl, welches erhalten 
wird, indem man eine Eiſenſtange zwiſchen zwei Stahlſtaugen legt, ſie 
jufamımenfehtveißt, das Ganze in zwei glei lange Theile zerhaut, dieſe 
wieder auf einander Legt und ſchweißt. So kommt eine doppelte Stahl: 
Schicht in die Mitte zu liegen, was nachher zur Bildung der. Schneide 
nothwendig if. Eine Schiene (maquelte) diefer Art muß etwa zwei 





*) Abhandlung Über die Feuer- und Geitengewehre. Von Gav. Be: 
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Drittel der Bänger amd Breite „dagegen das Anderthalbfadelider Dicke 
einer Klinge beſitzenz eine. einyige Hitze iſt mehr als hinreichend, um die 
‚Schiene aus; einen gegerbten Stange zu ſchmieden. Die erfte nun fol- 
gende, Arbeit iſt die Verfertigung der Angel (sole), welche in zwei 
Hitzen anı. der » Schiene: feitgefchmweißt und aus. dem Grobem bearbeitet 
‚werden muß. Man bildet die Angel aus einem ungefäht: 1.301 breiten 
und 3ıbis 48Sinien dicken Eifenftabe, der zur: Form eines‘, + (plion) 
gebogen wird, worauf mar Die Schiene‘ dazwiſchen ſieckt und ſchweißt. 
Das Eiſen ſoll nicht“ über 19/, 8oll weit in die Klinge hinein ſich er- 
ſtrecken. Man macht die Angel von Eiſen, um das Abſpringen derſelben 
‚bei. heftigen mit der Klinge geführten Schlägen zu vermeiden wenn in— 
deſſen nach der oben angegebenen. Art. die Mengung aus Stahl nd 
Eiſen gut bereitet iſt, ſo kann man ohne Gefahr die Angel aus. der Schiene 
ſelbſt, durch Anſetzen, bilden. Das Ausſchmieden (Borfidhmieden): der 
Klinge, um derſelben ihre Geſtalt aus dem Groben zu geben, -erfordert 
höchſtens fünfeHitzen: drei für den Theilſponeder Angel bis zur Spitze, 
ind zwei Für die nSpitze (d. b. den vörderſten,, 6 bis 8 Zoll langen 
Deil, welchet zweiſchneidig 9 Die vorgeſchmiedete Klinge iſt jwar ſchon 
kellfbrmig, nämlich dont Rüden nach der Schneide hin dünner zulaufend; 
‚aber es fehlen ihr noch die rinnenarfigen Aushöhlungen auf. beiveh STä- 
chen, duch: welhe, die nöthige Leichtigkeit, entſteht. Diefe Aushöhlungen 
ereux wer den mittelt Dbers.numd Inter Stempeb; welche Beide Imitreimer 
abgerundeten Bahn berfeben! find; bervorgebradt. “Der: Unterſtempel wird 
gleiche dem Untertheile‘ eines Geſenkes im dem Amboß angebracht der 
Schmied legt darauf die Klinge, ſetzt auf diefe den hammerähnlichen, an 
„Kneht hölzernen title Angebrachten Oberſteinpel, und Tißt feinen Ge⸗ 
wit dem großen Hammer, die nöthigen Schläge aubxingen, wäh— 
‚send. ec. nad jedem. Schlage ‚die, Klinge..ein. wenig ihrer Länge nach zwi— 
ſchen den Stempeln fortbewegt. Das Ausſchlagen der Aushöhlungen ers 
fordert ngewohnlich drei Hitzen. Hierauf wird (von dem Schmicde allein) 
der Klinge die Schneide gegeben, indem man fie auf: die ſchräge Mber⸗ 
flache cines im Amboße angebrachten Abreifſtempelslegt, und mit 
dem Haämmer dünn austreibtz drei oder vier Hitzen find dazu notbfven- 
dig: Das Arehämmern der Schneide bewirkt zugleich, vermittelſt der hier 
Statt finderiden Ausdehnung, die Krümmung feambrure) der Alinge, 
wenn diefe erfordert toird: Dei geraden Rlingen muß dutch zweckmäßige 
Gegenfchläge die Ktümmung verbindert werden.‘ Die Beendigung“ des 
Schmiedens geſchieht durd völlige Ausbildung der Angel, wozu eine Hitze 
mebr als genügend iſt. Nach allem Vorſtehenden ergibt fih, daß eine 
Säbelflinge ungefähr 15 Mal in das Werner kommen muß, bebor fie als 
fertig nefchmiedet abaeliefert werden fann. 

Die Klingen werden nun mit einer Vorfeile (beifer auf den Schleif- 
fteine) bon den vorhandenen aröberen- Unebenheiten befreit, und kalt mit 
dem Hammer nerade gerichtet. An das Härten vorzunehmen, erhigt man 
fie aleihmäßig zum Rothglühen, ſchiebt fie fehr ſchnell durch eine Maffe 
angefeuchteten Hammerſchlags, und taucht fie endlid, die dickſten Theile 
(alſo Nüden und binteres Ende) voraus, in kaltes Waſſer. Das An— 
laffen neihiebt auf nlühenden Koblen und bis zum Erfcheinen der gelben 
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Farbe, iwerauf man „die noch beißen: Klingen mit: dem Hammer-getade 
vichtet, inſofern ſie beim Härten ſich verzogen: haben. Bamitmidtıwähr 
rend des Richtens die Klingen zu kalt werden; thut man am beſten, die 
ſelben auf zwei Mal anzulaſſen und zu richten, nidimlich zutrſt die ee 
Hälfte, dann die andere, Dabei ift es nothiwendig, eine Furze Sttede in 
der. Mitte gar, nit in das Feuer zu bringen, weil dieſelbe hiniß icht 
Hihe durch Mittheilung von den beiden Enden her empfängtia wu and 
Nach dem Härten und Anlaſſen werden die Klingen auf naſſen 
Steinen geſchliffen (aiguiser), und zwar zuerſt die ebenen Flächen 
und der Rücken, dann die Schneide, endlich die Aushöhlungen. Die 
Flächen und der Nüden werden auf 6 bis 7 Fuß gabe. 0 88 dicke 
Sandſteinen, welche gegen 200 Umläufe in der Minute ma ai 
Quere nad geſchliffen, d. b. fo, dab. die Klinge ‚parallel zur Achſe des, 
Steins gehalten ‚wird. Auf ‚die Klinge wird zu größerer „Bequemlichkeit 
ein danad) geformtes, Lt Zoll dides Holy gelegt; farmmet welchem fie der⸗ 
Schleifer: mit beiden Händen anfaßt und regiert." Die! Schneide ſchleift 
man auf den nämlichen Steine, aber nad) der Länge, und ohne” em 
Holz zu Hilfe zu nehmen. Dagegen geſchieht das Schleifen der Aus 


höhlungen wieder nad) der Quere, indem Sun ie Och am, 






von ‚3. Bid, 10 Zoll Durchmeſſer, überhaupt, bon. folder, ‚aninendel,, 
daß, die, Krümmung ihres, Umkreifes ; dem Bogen. der, Aushöhlungen 
den: Klingen entſpricht. Dieſe Steine machen 400 bis 500 Almörehume) 
gen in einer Minute Manche Klingen enthalten doppelte Aushohlungen 
umd dieſe werden nad der Länge ausgeſchliffen, zu welchen Behufe der 
Umkreis des Steins mit angemeffen geftalteten erbabenen Reifen Verfehen‘ 
fein muß. Die hierzu gebrauchten Steine find, 11, bis. 2, Suß-a * 
laufen 400 Mal in der Minute, um, und werden troden gebraucht, 
damit ihre ſchon erwähnten Meifen ſich nicht zu fhnell abnuhenz vo; 
macht man die Klingen von Zeit zu Zeit naß, um Erhlzung und folge 
ih Verluſt der Härte zu vermeiden. Ebenfalls nm die Abnutzung yn’ 
erfchtweren, wählt man zu diefer Schleiferei gern ſtatt der "Sandfteitte‘ 
eine härtere Steinart, namentlid, weichen Granit. Das Schleifen ih , 
der Länge kann ſich natürlich nicht auf den gerade abgefchniftenen, Milz, 
fang der Aushöhlung (zunächſt der Angel) erſtreckenz diefer, Cheil, wird, 
daher — wie bei den einfachen Musböhlungen — nad der Quere mit 
einem Eleinen Steine gefchliffen. Zum Poliren '(polir) der Klingen 
dienen Polirſcheiben [polissoires) aus bartem Sole, melde Kon 
Zoff bis zu 3 Fuß im Durchmeſſer baben, auf der Stirn der Breite‘ 
nad) theils gerade theils fonver gerundet find, und meist 300 bis 500 
Umdrebungen in der Minute machen. Das Poliren aller Theile der Klin 
aen geſchieht nad) der Länge, ausgenommen ein 2 Zoll Tanges Stüd, 
unmittelbar am der Angel, welches nad) der Quere polirt wird. Zum 
Poliren der Musböblungen dienen Scheiben, welche auf der Stirn gebörig 
abgerundet find. Als Polirmittel gebraucht man Schmirgel, zuerſt gröberen 
mit Del, dann feinen mit Talaz dem höchſten Glanz aber erzeugt (nach— 
dem die Klingen mit Aſche oder ungelöfchten Kalf abgepugt find) das 
Glätten (branir) auf hölzernen Scheiben, welche mit Holzkohle einge- 
rieben und mit einem Achat oder Blutſtein glänzend gemadt find. 
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Die Proben, weldhen man die Klingen unterwirft, um ibre Härte, Zähig— 
keit und Elaſtizitätl gi erforfchen, find folgende A) Man ftügt die. Spike gegen 
ein, Bretz md bewirkt durch langfamen Druck auf die Arigef eine Ausbiegung 
vom 9 bis 10 Zoll erft mach. der einen: dasnın.nachj der; andern Seite, Die: 
Birgung muß, regelmäßig erjcheinen, und beim Aufbören des Drudes völlig. 
wieder derſchwinden. 2) Man Schlägt die, flache Klinge einige Mal mit größter 
f eftigkeit auf einen Tifch oder gegen den Umkreis eines abgeftußt-Pegelfürmi- 
gen Hoͤlzklohes, der 30 Zoll Höhr, oben 1% 'umd unten 18 Zoff Durchmeſſer 
bat. Much hierbei darf nicht die mindeſte Beſchädigung fich zeigen. "3, Man 
haut mit! der Schneide (und zivar am 'breii verfchiedenen Punkten derſelben) 
inein 3 bis 4 Linien Dides, auf der Hochkante ſtehendes Eiſen, woben feine 
Scharte entſtehen darf: offenbar von alten: Proben die entſcheidendſte.— 

IUeber die Verfertigung der damalzirten Klingen wird das (S. IL bis 33 

eſagte die nöthige Erklärung geben., Manche Klingen werden auf Kohlen— 
feuer blau angelaffen. Vergoldete Verzierungen werden durch Blättgold ber: 
vörgebraiht (S. 476). Auch von dem Aetzen war bereits die Ride (&. 449%. 

AwDasBajonnet ift eine zutgefpiste ſtählerne Klinge mit drei öder''vier, 
die ganze Länge einnehntenden Aushöhlungen, - wodurd auch drei uber. vier Kanten 
entſtehen. Das untere Ende der Klinge (lame) :ifb durd einen begeuförmi- 
gen Hals (coude). mit der. Hülfe (douille) ‚verbunden, , einem zylindriſchen 
eifernen Rohre, welches zum Aufpflanzen des Bajonnets dient, und hierzu mit 
einem ſo genannten Sperr:Ringe (virole), oder, mit einer Feder verfeben 
wird. Die Klinge wird aus Stahl unter einem Pleinen, dom er getriebe: 
nen Schwanzhammer aus dem Groben vorgeſchmiedet, danı‘in Zweitheiligen 
Geſenken völlig geforınt; der unterfte Theit berfelben erhält eine angemieffene 
Geſtalt, min nachher einen! Theil des Halfes: zu bilden. Die Hülſe wird aus 
einen flachen ı Eiſenſtücke im Geſenke gebogen, über einem Dotit aufammenge: 
rolkt, in Lehmbrei getauscht und mitteljt zwei oder drei Hitzen geichweißit. Schou 
vorher iſt mit, dem Gifen, woraus, die. Hülfe, eutiteht, ‚ein ſtarker eiferner Stift 
durch Schweißung verbunden worden; dieſen und den an ber Klinge fipenden 
ai des Halfes ſchweißt man nun zufammen, wodurch die Klinge mit Der, 
Hilfe zwar Verbunden iſt, aber beide rechttvimfelig gegen einander ftehen. Man 
biegt hierauf denn Hals im rothglühenden Buftande dergeſtalt, daß die Klinge‘ 
insihte parallele; Stellung: gegen. die Hülſe kommt, überhäitinert wie Hülſe 
Pakt anf einem Dorne und im Geſenke, um dem Gifenimehr Zähigkeit jur ge— 
benz, macht. dieſelbe durch Ausglühen weich; ‚und hohrt ihre Höhlung uf, der 
Flinten; Bohrmaſchine (S. 279, und ſpäter) aus, „Das Aeußere der Hülſe und 
der, Sal werden mit der Zeile ausgearbeitet; doch bat man auch Werkzeuge, 
durch welche die Hülſe abgedreht werden Fat. Das nunmehr folgende Härten, 
Anlaäſſen, Schleifen und Pofiren wird auf ähnliche Weife wie beiden Säbel— 
klingen verrichtet. mim ac) URL En 2 EB | ie 
BIER appiere: (Mleurets, rapiers, fencing-förlls) erfordern, mach. der Art 
ihres: Gebrauchs, nicht ſowohl Härte als den höchſten Grad, ben |Elaftizität, 
Mon made fie aus gutem Gerbitahl, welcher unten dem vom Wafler getriebe: 
nen Schwanzbamımer zu 19 bis 22 Zoll, langen, 3 bis 4 Linien breiten und 
11, ‚Linien diden Stäbchen ausgeftredt wird. Die weitere Ausarbeitung ge: 
ſchieht mit Handhänmern. Zuerſt wird arı dem einem Ende ein Stüd Eifen 
angefchweißt und aus dem Groben zur Angel geformt; dann ſchreitet man 
zum Ausfchmieden der Klinge: bei dieſen Arbeiten hat der Schmied , deſſen 
Hammer nur 2 Pfund wiegt, einen Gehülfen oder Borfchläger, welcher einen 
5 oder Hpfündigen Hammer führt. Die Klingen: werden jest einem zweiten 
Schmiede, übergeben, der fie, ohne Gehülfen, noch ein Mal überſchmiedet, die 
Angel vollendet, die Spige rund bämmert, und diefelbe glühbend im Scraub: 
ftode zu einen Anopfe ftaucht. Das Härten, welches hierauf folgt, wird durch 
Eintauchen in Waffer vorgenommen, aus welchem man die Klingen erft nach 
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völliger Abkühlung toieder herausnimmt, um fie abzutrocknen, auf Kohlen bis 
zur. hellblauen Farbe anzulaſſen, ſchunell mittelſt des Hammers und) mittelſt 
Hinzieheus durch ein: gabelförmiges Eiſen gerade zu richten, wud abermals in 
Waſſer abzukühlen. Zum Schleifen der gehärteten und. angelaſſenen Rappiere, 
bedient man: fi der Sandfteine:, zuerſt fchleift. man die, ſchmalen ‚Seiten. der, 
Klingen nach der Länge auf einem trodenen Steine bon 2 pie 3. Fu in 
meffer und 6 Zoll Dide; dann die breiten Flachen der Quere nah auf einem 
naffen Steine von 5 bis 7 Fuß Durchmeſſer und 7- bis 8 Zoll Didej' endfih 
die nämlichen breiten Flächen‘ der Länge nad; auf''dem fehon erwähnten tto 
nen Stine. Um beim Trockenſchleifen eine zu ftarfe Erbisumg‘ zu vermeiden 
ſchleift man nicht zwei Seiten; unmittelbar nach einander, ſondern läßt die 
Klingen ruhen und ſich abkühlen, bevor man zur Bearbeitung der zweiten 
Fläche ſchreitet. 

Die blankgeſchliffenen Raͤppiere werden zum zweiten Maͤle, jetzt aber ki, 
bis zur viofetten Farbe, angelaffen (wodurd ihre Glaftizität vermehrt wird 
nöthigen Falls noch gerade gerichtet, in Waſſer abgefühlt, endlih auf hören 
Schreiben mit Schmirgel und Oel polirt. 

5) Senfen (faux, scythes) *) — Das Meaterial hierzu, fo wie 
zu den verwandten Sicheln und Strohmeſſern (Futterflingen) 
ift Rohſtahl (S. 27) den man nach feiner, durch das Bruchanſehen zu 
beurtheilenden, Güte im zwei Sorten abtheilt, indem man die mehr eifen- 
artigen Stüde zum Rücken, die befferen zur Schneide (zum Sdmwütt):der 
Senfen beſtimmt. Beide Sorten werden durd Zuſammenſchweißen meh— 
rerer Stangen und nadfolgendes Ausftreden gegärbt (S. 30), endlich) aber 
in quadratiſche Stäbe (Flammen) von ungefähr 114 30lE. Dide iges 
Schmtiedet: Mefters gibt man den Stäben der geringern Sorte Sehe 
flammen) 18Soll, jenen der befferen (Schneidflammen) mr 
bis 34,80 Stärke. Man jerhaut die Flammen in Stüde von der: * 
einzelnen Senſe erforderlichen Länge, ſchweißt je zwei Stucke (von jeder 
Gattung’ eins) platt auf einander, und arbeitet daraus unter dem Waſ— 
ſethammet eine Schiene (Knüttel, Zain, Senfenzain), deren Länge 
wenig über zwei Fuß beträgt, bei 1 bis 12 Zoll Breite und 3 bib 4 
Linien Dicke. Dieſe Arbeit beißt das Zainenz der dazu angewendett 
Hammer’ wiegt 60 bis 100 Pfund und macht bei etwa 10 Boll Hubs 
gefähr 200 Schläge in 1 Minute. Die Knüttel, im welchen auf der 
breiten Fläche die beiden verbundenen Sorten des Stable neben eimander 
liegen, werden tnter dem Breitbammer, welder 200, bis 250 Pfumd 
wiegt, 10 Zoll Hub hat und 100 bis 150 Mal in einer Minute ſchlägt, 
jur rohen Senſenform geſchmiedet (das Breiten), mobei man an'dem 
breitern Ende die zur Verbindun; 3 mif’denn Stiele dienende Angel oder 
Hamm ausbildet; die Vollendung der Geftalt wird aber mit einem Hand 
hammer, Fa uftbammer, gegeben (das Abrichten). Hierauf Folgt 
das Slatihänmern — Grau= oder Grobbämmern — unter. dem 
twieder vom Waſſer getriebenen kleinen und ſchnell gehenden Polirham— 
mer oder Kleinhammer, der nur 30 bis 60 Pfund ſchwer iſt und 
bei einer Hubhöhe bon nicht mehr als 2 oder 3 Zoll gegen 400 Schläge 
in der Minute macht; die Senfen find dabei nicht glühend, ſondern nnt 
fo weit erwärmt, daß man die bloße Hand ein Paar Augenblide daran 


—— Encyklopädie, Bd. XV. Artikel: Senſen. 
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leiden ‚kam. Nachdem; ferner. die Schneide ‚mit der Spheere im »gebörigen. 
Bogen beſchnitten und das Fabrikzeichen aufgeſchlagen iſt ſchreitet man 
zum’ Gärten, Sy welchen Behufe die Senfen in’ einem daurchezweiBlaſe⸗ 
balge angefachten Eſſenfeuer bon Holzkohlen gelßroth' plühend gemächt und 


r’r . 


Form mit einem. länglichen Kaſten von A überbaut, deſſen Länge 3- 
Fuß/ deſſen Breite und ‚Höhe fd Fuß beitägt, und der auf allen. Seiten 
geſchloſſen ft, ausgenommen die ſchmale VBorderfeite, in welcher ein’ die 
game Höhe einnehmender Spalt angebracht iſt. Man fchiebt durch dieſen 
ſechs bis acht Senſen zugleih ein, melde auf, ſolche Weife ben dem zu— 
ſammengehaltenen Feuer gleichmäßiger erbigt und bor dem Zutritte der 
Luft geihügt werden. Sowohl. beim, Exhitzen als beim. Ablöſchen im 
Talg wird die Schneide nach oben gehalten, Die gehärteten Senſen reis 
nigt man von anbängenden Talg durch Abkratzen mit einem Stud Baumrinde, 
woran: fie kurze Zeit in die Flamme des Feuers gehalten, raid in einen 
Haufen Koblenlöfche geftedt und plötzlich (mit hauender Bewegung) in 
kaltes Waſſer ringefenkt, werden. Durch dieſe letztere Behandlung (das 
Abklatſchen) ſpringt dee, größte Theil des Glühſpans ab, und was 
davon ‚noch ſitzen bleibt, wird mit einem ſchneidigen Werkzeuge (Schab⸗ 
ſtahl) abgekratzt. Nun werden die Senſen blau angelaſſen (dad Färben 
oder Ablaſſen), indem man ſie entweder über einem Kohlenfeuer er— 
hitzt oder mit heißem Sande, der. auf einer bon unten geheitzten Eiſen— 
platte ſich befindet, beſtreut. Um ſie ferner bon den durch das Härten 
entſtandenen Krümmungen zu; befreien, wie auch die Dichtigkeit und Zä— 
higkeit des Stahls zu vermehren, werden fie kalt oder gelinde erwärmt 
untet dem ſchon erwähnten Polirhammer oder einem andern kleinen, ſehr 
ſchnell gehenden Schwanzhammer, dem Klöpperhammer, überſchlagen 
(das Klöppern oder Blauhämmern). Den Schluß macht das Ride 
ten mit eimem 2 bis 3 Pfund ſchweren Handhammer auf einem Holz— 
blofe, um die etwa noch vorhandenen unregelmäßigen Krümmungen zu 
brfeitigen ; und das Anfchleifen der Schneide auf einem großen, vom Waj- 
fer umgedrebten Schleifſteine, welches ſo Schnell gefhrhen-ift, daß im einer 
Stunde fiber 50 Senfen bon Einem Arbeiter geſchliffen werden, 

Die richtige Zerſtückelung der. zum Senfenihmieden dienenden Stahlſtäbe 
zu erleichtern , bediemt man fich zur werläufigen Gintheilung des Stabes in 
gleiche Theile von dem beftimmten. Gewichte ‚öfters einer fo genannten Waſ— 
ferwage-'). — Beim Härten, beim Abklätſchen, und befonders beim Klöppern 
fpriugen manche Senfen, wenn der Stahl nicht von ganz guter Befchaffenbeit 
ft. ine Senfenfchmiebe mit einem’ Arbeiterperfonafe von 17 Köpfen, erzeugt 
in einem Arbeitötage über 200 Pleine oder 150 bis 160 mittlere Senfen. Aus 
100 Pfund Senfenzeug (Stabi) kommen 'etiwa 60 Pf. fertige Senfen, und von 
100 Stück Senien fallen duchfchmittlich 5 ober 6 in den Ausſchuß. Eine gute 
Senfe muß binlängliche Härte befisen, um eine fcharfe, dauerhafte Schneide au— 
zunehmen, und doch zugleich genug Zähigkeit, wm dur Steine und andere 
barte Körper, welchen ihre Schneide beim Gebrauch begegnet, Feine Scharten 
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zu befommen. Schönes glattes Anfeben und heller Klang beim; Anſchlagen 
werden als Kennzeihen der Güte betrachtet ; außerdem fchäst man «in; geringes 
Gewicht bei gehöriger Steifbeit. Beim Anfegen der Spitze gegen, einen, feiten 
Punkt muß durch Drüden auf die Hamm die Senfe ih um einige Zoll krumm 
biegen Taffen, nachher aber völlig wieder in ihre anfängliche Geſtalt yuri : 
fpringen. Durch einen Fraftvollen Schlag anf einen eiferten Nagel darf bie 
Schneide feinen Eindruck und Peine Scharte befommen, während im Gegenthen 
der Nagel einen beträchtlichen Einſchnitt zeigen muß. fe anigr 

Man unterfcheivet Schleiffenfen und Klopfienfen. + Die Erfteren 
ertragen Peine andere Art der Schärfung als durch Schleife und Wesftein 
Die Klopffenfen dagegen befteben aus einem fo vorzüglich zähen Materiale, 
daß ihre Schneide durch Hämmern auf einen Fleinen Amboße (das Toaem AM 
Dängeln, Dengeln, Tangeln, chapler) fih dünn andtreiben läßt, wor: 
auf die Schärfung mittelit des Handwetzſteins leicht und fhnell von Stätte 
gebt; bierbei entſteht überdieß der Vortheil einer längern Dauer, weil durch 
das Dängeln die Breite der Klinge immer wieder ein wenig vermebrt: min) 
wogegen die Schleiffenie durch das oft wiederholte Schärfen bald zu viel af 
ihrer Breite verliert. Die Klopffenjen genießen daber den entihiedenften;Bors 
zug, und wo man Scleiffenfen macht. geichiebt es nur wegen Mangels ber 
zu Griteren erforderlichen Stahlgattung. Zum Dängeln bat man wohl öfters 
eine Pleine mechaniſche Vorrihtung (Dängelgefhirr, Dängelftod ®), e 

Die Größe und die Geftalt der Senfen unterliegt in verfchiedenen Gegen’ 
ben mancherlei Abweihungen. Man gibt im Handel ihre Länge nach Bolfen 
an, oder nah Spannen odernah Handbreiten: die Hand (Kauft) zu Boh, 
die Spanne zu zwei Sandbreiten oder etwa 8 Zoll gerechnet:  Dieigrößten 
Senjen find 16 händig (16 Fauſt oder 8 Spannen lang), die kleinſten nei 
fen 6 Fauſt oder 21/, bis 3 Spannen; 7: bis 9 häudige (welche 11, bie 17, 
Pfund bannov. zu wiegen pflegen) find die üblichften. 11 eben 

Die Verfertigung der Siheln und der Strobmeffer oder Sutter: 
klingen geſchieht auf ganz Ähnliche Weife wie die der Senfen,, Sicheln wie · 
gen 24 bis 60 hannov (koln.) Pfund die 100Stück, Steohmefer. 1%, bis 
7b. Pfd. das Stüd. 
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1) Nähnadeln (aiguilles, needles) **). — Die Nadeln geben 
ein recht auffallendes Beifpiel von dem Vortheile, welden die fabrifmäßis 
ge Theilung der Arbeit gewährt. Eine Nähnadel muß bis zu ihrer gänzlichen 
Vollendung 90 bis 120 Mal (je nad Verfchiedenheiten in der Babrifas 
tion) durch dieHand gehen; und ed würde demnad ganz unmöglich ‚fein, 
fie um den befannten niedrigen Preis berzuftellen, wenn nicht, 1) jede 
Haupt-Operation befonderen Arbeitern zugewiefen wäre, welche darin — 
weil fie immer nur Diefen einzelnen Theil der Fabrikation betreiben — 
die größte Fertigkeit erlangt haben, und 2) die meiften Operationen mit 
einer großen Anzahl Nadeln gleichzeitig vorgenommen mwirden. 
Man verfertigt die Nähnadeln theild aus Stahldrabt, theils aus 


— — — 





*) Jobard, Bulletin, VIII. 51. — Notizblatt des Gewerbevereins für das 
Königreich Hannover, 1845, S. 28. — Polytechn. Centralbl. Neue 
Folge Bd. VI. ©. 105. 

) Technolog. Eneyklopädie, Bd. X. Artikel: Nadelfabrikfation. 

*"*) Dietionnaire technologique, Tome I. p. 192. Paris 1822. 
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Eiferißraßt; im lehtern Falle mürer! fie vot dem Hatten dutch Etnſeben 
3.29) "in "Stahl derwandelt erden. "Der Dräht, din die Fabrit 
der. gersöhnlichen Geſtalt von Stüigen, [bottes, ‚coils), hält, wird zuerft 


feinen abkarmigen Hafbel abgewidelt, deſſen Umfang 10 bis 1s Fuß 
t Man erhält ‚auf, diefe Weite einen ſehr großen: Ming, welcher 
nachher mittelſt einer vom Waſſer bewegten Scheere am zwei entgegenge— 
ſetzten Punkten durchſchnitten wird zſo daß er in zwei Büſchel, jedes un— 
5 Buß lang und aus 90 bis 100 Drähten beſtehend, zerfällt. 
Dieinämliche Schrere wird ſogleich augewendet, stm dieſe laugen Büſchel 
ferner zur zertheilen, und zwar in. Sflde, oder fo geuannte Schachte, 
rüt e die doppelte Länge. der Nadeln, haben, + Um dieſes Map, richtig 
zu,treffen,., bedient: ſich der Arbeiter, eines Maßes oder einer Lehre (Sſch a ch t⸗ 
odehl), nämlid eines halben boblew Zyhlinders von Holg, der an beiden 
————— aber im Zunern durch eine Querwand im a ungleich lange 
Dheile getrennt iftı Die eine Abtheilung bat das Maß ver doppelten 
Nadelelänge, die ändere ift gerade fo lang als die Nadeln Me: Man 
Fu Läfich für ſede Nummer, der Nadeln ein. eigenes Modell, haben. ‚Der 
eiter, half daſſelbe ‚in, der, rechten Hand auf der, einem Seite, der Scheerez 
he Linken fabt ‚er auf. der andern; Spite das Drahtbüſchel, deſſen 
gleichgeftoßene Emdew er cin die: lange Abtheilungn des Modelle Bis dicht 
an deſſen Qiuerwand weinſchiebt. > Wenn ſonach der Schmitt unmittelbar 
am Ende des Modells gemacht wird, To haben die in dem Lebtern befind- 
lichen "abaefchnittenen Städte gerade. die erfürderte Länge. a 
: I Die Sheere macht 4 Schnitte in der Minutes zwei Schnitte find. nöthig, 
um ein Büfchel von hundert Dräbteit zu durchſchneiden, und der dritte Schnitt 
gebt mit dern ——— BETONTE Schachte verloren: mithin. können ‚in 
einer Minute etiva 700 oder im einer Stunde 40,000 Schachte verfertigt wer: 
den, woraus 80,060 Nubehr entfteben. ee 
Die Schachte müſſen zunächſt gerade gerichtet werden, da fie zum 
großen Theile mehr oder weniger verbogen find. Die Arbeit des Rich— 
ten8 (dresser) geſchieht mittelſt emer einfachen Rihtmafdine Es 
werden 5000 bis 6000 Schachte dicht zufammen in zwei ftarfe. ciferne 
Ringe geſteckt, welche Lehteren von der Mitte und von den Enden der 
Drähte etwas entfernt bleiben ; das Ganze glüht man ſchwach zwiſchen 
Holzkohlenfeuer, um die Drähte weich zu machen, und roflt es endlich 
zwiſchen eitter horizontalen feitliegenden umd einer darüber gelegten beweg— 
lichen Platte, welche Letztere (das Etreicheifen) fo ausgeſchnitten iſt, 
daß fie mir auf die Drähte ihren Druck ansiibt, nicht aber ben den 
Ningeri’ gehindert wird, Das Streicheifen ift 2 Fuß lang, und am un— 
tern Ende einer pendelartigen Vorrichtung aufgebangen, welche an Hand— 
griffen: bon zwei Arbeitern bin und ber geiboben wird ''. Fünf oder 
ſechs ſolche Bewegungen reichen bin, das Richten zu beiwerfitelligen, mobei 
zugleich der größte Theil des Glühſpans durd die Reibung abfällt. Die 
gerade gerichteten Schadhte werden nun auf der Schleifmühle (aigui- 
serie) an beiden Enden zugeſpitzt (degrossir). Die Schleifmühle ent- 
hält eine Anzahl vom Waffer getriebener Schleifſteine, welche dichtkörnige 
*) Berliner Berhandlungen, XIV. (1835) &.260. — Bulletin d’Encoura 
gement XLM. (1843) p- 54 — Polntechn. Journal, Bd. 69, &. 113 
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und ziemlich harte Sandfteine von 4 bis 5 Zoll-Dir find. Ihr Durch⸗ 
meſſer ift: verfchieden, von. 6. Zull-bis 30 Zoll; durch eine an ihrer Achſe 
befindliche Nolle und eine Schnur. ohne Ende erhalten: ſie bon einem; Rade 
der beiwegenden Welle aus eine, Umdrehung von, folder Geſchwindigkeit, 
daß der Umkreis in einer Sekunde 100 bis 150 Fuß durhlänft:, man 
läßt nämlich die 6zölligen Steine. etwa 4000, die 30zöllinen wohl, oRN, 
bis 1200 Umdrehungen in ‚der Minute machen, um. die, Arbeit zu beſchleu- 
nigen. Der vor. dem, Steine figende Arbeiter nimmt zwiſchen Daumen: 
und Zeigefinger der redten Hand 20 bis 50 oder 60, Schadte (je nach 
ihrer Feinheit), und hält das Ende derfelben an den Stein; während, 
fein Daumen durch eine Art Ledernen Fingerhuts geſchützt iſt, und, er 
den längs feines Zeigefingers. ausgebreiteten Drähten eine ‚rollende, Bewe— 
gung ertheilt, damit die Spigen rund ausfallen. und genau in der, Achſe 
der Nadeln eutfteben. | 3 Ä 

Ein. fertiger Arbeiter Fam des Tages 30,000 Nadeln anſpitzen. Das 
Schleifen muß, des Roſtes halber, trocken geſchehen (&. 298); ‚die Schleifer 
find daher dem Stein-und Metalljtaube ausgefegt, welcher eingenthmet die fchlimna, 
jten Folgen für die Gefundheit berbeifübrt. Unter ben verfchiederten Borti ; 
tungen, durch welche man. biefen Nachtheil zu entfernen verjucht bar"), beſteht 
die einfachfle und zugleich zweckmäßigſte darin, den Stein mit einem Kaſten“ zw 
umgeben, der überall geichlefien it, mit Ausnahme einer Meinen Oeffnung, 
durch welche die zu fchleifenden Drähte eingebalter werden,‘ Die Tchnelle: Um— 
drehung des Steins erzeugt; einen Luftzug, welcher ben Staub- in ben Kalten 
hinein und ferner durch ein Abzugrobr fort in einen Schoruſtein reißt, . Um 
diefe Wirfung noch zu befördern, mündet fih in das Abzugröhr eine zweite, 
engere Nöhre, weldje heiße Luft aus einem Ofen zuführt, Der Kaſten ft aus 
6 Linien diden gewalzten Eifenpfatten gebildet ,; damit er zugleich —2* 
Sicherheit beim Zerſpringen des Schleifſteins (S. 297) gewäbrk ri? 1 
Lyoner Fabriken ſoll man durch Waſſerdampf, der in das Arbeitszimmet ein⸗ 
— wird, die Niederſchlaguug des im; der Luft ſchwebenden Staubes er 
reichen. J VRR E 113% MiGlE 

Nachdem die Schachte an beiden Enden mit Spiken : veifeben‘ find, 
tverden fie in der Mitte gerſchnitten (halbirt), fo daß fie eine. doppelte 
Anzahl Nadeln liefern. Hierzu bedient man ſich der ſchon (&. 537). er- 
wähnten Schere, oder einer befonderen Halbirſcheere, und der kürze— 
ren Abtheilung des Schachtmodells, ftatt der Letztern wohl and eines eige- 
nen kleinern Werkzeuges ähnlicher Art. Indem die in das Modell geleg— 
ten Dräbte mit ihrtr halben Länge daraus hervorragen,; und dieſer ginge 
herausftehende Theil abgefchnitten wird, erhält man lauter Nadeln von bes 
ftimmter Länge. Um diefes Tegtern Umftandes ficherer zu fein, iſt es (da 
beim Schleifen der Spigen leicht etwas mehr oder weniger an Länge ‚ber 
loren geht) vorzuziehen, daß man den Schadten. ein wenig mehr ‚als die 
doppelte Nadellänge gebe, und beim Zerfchneiden derfelben erit die Spigen 
des einen Endes, dann die des andern Endes in das Modell lege: der 


*) Polytehniiches Journal, Bd. Il, ©. 196; Bd. 15, ©. 2945 Bd. 27, 
S. 13. — Jahrbücher, VII. 296, 297. — Bulletin d’Encouragement, 
XV. 76, XXI 157. 

») Berliner Berbandlungen, XI. (1832) ©. 280. — Bulletin d’Encoura- 
gement XL. (1843) p. 52. 
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kleine Theil/ welcher Hierbei, nach ziwei-gemadjten Schnitten, aus der Mitte 
der Schächte in den Abfall. kommt, ift nicht: in Betrachtung zu ziehen ges 
gen die vollkommenere Gleichheit der Nadeln. nam sul 
TE  Nyrbereitung jur Bildung des Oehrs wird nun das obere Ende 
inter ‚jeden‘ Nabel ein wenig flach oder breit geſchlagen: das Pflöden, 
Fällen, Der Hiermit beſchaͤftigte Arbeiter fißt dor einem würfelförmigen, 
3 dis 314Zoll Tangen und breiten, ſtählernen Amboße, hält mit Zeige- 
fürger und Daumen der linken Hand 25 bis 30 fherförmig ausgebrei— 
tete Nadeln an den Spitzen feft, legt dieſelben auf den Amboß, und be— 
wirft durch wenige Hammirſchläge an allen die erforderliche Abplattung. 
Weil hierdurch die Kopf-Enden hart erden, fo muß man jegt die Nu- 
deln abermals ausglühen, wozu man eine große Anzahl derfelben zuſam— 
hen im einen eiſernen Ning fieckt. Die Dehre Werden gewöhnlich don 
Kindern berfertigt, deren Fleine Hände zu diefer zarten Arbeit am beften 
— and zwar in zwei "Ruf einander folgenden Opetationen, welche 
Hg Finfhlagen (märgter) und Aushäſken (teoguer) jtenäit. 
„ein lägen wird. nur die Stelle, des Othrs (oeil, trou, chas, 
re gezeichnet, indem man die Nadel mit ‚dem, blatten Ende, auf. einen 
ſiten ſtählernen Stift legt, und einen, leichten Schlag, mit, dem. Hammer 
gibt ign beiden Seitenndiejes Stiftes befinden ſich Widerlagen, melde 
genawdteh Mitte der Nadel auf; die. Spige binweifeit,) In. anderen Fa— 
en geſchieht das Einſchlagen mit einer in der Hand Hehaktenen 'Pleinen 
ne anf einem kleinen AUmboße, und war von beiden Seiten‘ der Nas 
—J Aushatken ‚dient ein. Heiner Durchſchlag (S. 262) von der Ge— 
des Oehres,,, ‚Man legt die Nabel zuerſt auf Blei, und. ſchlägt ‚mit 
einem. Hammerfterihe das -Lod ‚duch, wobei, das entſprechende  Hleine 
Stückchen der Nadel im. Blei figen bleibtz dam wird auf einem flachen 
fählernen Stodeuder Amboße die noch Auf demDürchſchlage ſteckende 
Nadel von jeder Seite des Dehrs ein Mal mit dem Hammer gefclagen, 
um das Dehr völlig auszubilden. . Nünde Dehre werden nicht immer 
durchgeſchlagen, fondern «oft. mitteljt einer kleinen Neimfpindel (S. 270) 
gebohrt, Nach Vollendung des Dehrs wird Die ‚Nabel am. Kopf-Ende 
gemtißt, d.h. während man fie: in‘ einer Schiebzange (S. 233) hält 
und an ein auf dem Werktiſche befeftigtes Feilholz ſtützt, mit einer kleinen 
und feinen Feile zugerundetz wobei zugleich auf. jeder. Seite die vom Ohr 
auslaufende Kerbe eingefeilt wird (Cvider) *), welche bekanntlich dazu 
dient, das Einfädeln zu. erleichtern. | 
| m’ diefe Kerbe (cannelure) hervorzubringen, bedient man fich jedoch vor: 
theilhafter einer Maſchine, welche aus einem Pleinen Kallwerke von ähnlicher 
Einrichtung wie die zum Anköpfen ‚der Stecknadeln (f. unten) gebräuchliche 
Wippe beſteht. Die Vorrichtung enthält: gwei ftählerne Stempel, beren jeder, 
mittelft einer, auf ihm befindlichen Hervorragung, die Kerbe auf einer Eeite 
der Nabel eindrüdt. Auf einen einzigen Schlag des herabfallenden Oberftem: 
pels ift nicht mur die Nadel auf beiden Seiten geferbt, fondern auch das Kopf: 
Ende berfelden gehörig abgerundet. Zu Migle in Frankreich wird ein Pleines 
Stoßwerk (S. 385) angewendet, fowohl um bie Kerben hervorzubringen als 







*) Polytchn. Sournal, Bd. 69, ©. 114. 
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bie Oehre durchzuſtoßen *) Für den erftern Zweck wird_die Nadel in der Ma: 
ſchine duf eine Artifleinen ſtumpfen Meißels gelegt, md’ empfängt voll’ üben 
ber, durch die Wirkung: der Schraube, den Eindruck eines zweiten, leihen Mei: 
feld; - wobei ſie durch zwei Seitenbaden an der richtigen: Stelle erhalteistend 
abzugleiten verhindert wird. Zur Bildung des Oehrs kommen die Ichun.ge 
Perbten und nachher ausgeglübten Nadeln ein zweites Mal in die Machine, 
wo mah jest an bie Stelle des obern Meißels einen Pleinen Drüder oder 
Stempel, und 'ftatt' des untern Meißels eine geeignete Unterlage anbringt fo 
daß das. Ganze als Darhfcitt (3.1264) wirft, Mittelſt diefen' Mafthine 
folfen zwei Kinder täglich. 12,000, bis! 15,006 Nadeln mit dem DOehre iwerfehen' 
fönnen, während ihre gewöhnliche Leiſtung bei der Handarbeit mar 8500. bis 
2000 beträgt, — Um das Innere der Oehre von. aller Raubigfeit zu befreien 
kann man, nad) einer neuern englifchen Erfindung, die Nadeln, in_großer An: 
zahl auf dünne Stahldrähte fädeln (welche allenfalls mit der Felle rauh ge 
macht find, auch wohl mit etwas Del und fehr feinem Schmirgel verfehen ters 
den) und darauf durch einfache Mafchirierie in rafche fchwingende Bewegiing 
ſehent, mittelft welcher das Ansfchleifen erfolgt *). — Gewiſſe Sorten‘ sehr 
forgfältig gearbeiteter Nadeln: werben in den Aachener us.a. Fabriken mit einer‘ 
eigenthümlichen Einkerbung bezeichnet, ‚welche fi umweit des Debrs; befindet 
und der Geftalt eines Y nicht unähnlich iſt (d grec-Nadeln, aigmilles A; 
’ y grec). Zu biefem Behufe nimmt ein Arbeiter 15 bis 20 Nabelu fächer- 
artig in die Hand (wie beim Pflöden, S.539), legt eine nach der andern auf 
ein ftählernes, mit der Yfürmigen Erhabenbeit verfebenes Stöckchen, und gibt 
einen seinzigen Hammerſchlage Da hierdurch die Nadeln etwas verbugemiver: 
ben, jo richtet man ſie durch Rollen auf einer flachen eiſernen Platte mit einem 
eiſernen Vineale wieder gerade. eos Blu mebom ı 
Nach der eben befchrichenen Operation, fo wie nach der Werfertigiitg bee 
Oehrs u. f. w. werden die Nadeln einzeln und undrdentlich in eitre Art bie: 
chener Schathtel geworfen. Um fie für die nachfolgende Behandlung: jli ord: 
nen, d. h. gerade und parallel zu legen, bedient man fich eines einfachen und 
Ihnell wirkſamen Verfahrens (Aufammenjtoßen genannt), welches, dariu 
befteht, daß man eine Maife von 15,000 bis 20,000: und noch mehn Nadeln; 
im eine flache blecherne Mulde mit etwas Ponfavem Boden bringt, und. diefed 
Gefäß auf eine eigenthümliche Weife fchüttelt: in 3 bis 4 Minuten ift bie Ab: 
ſicht erreicht. 2 | a u 
Die aus Stahldraht gemaditen Nadeln werden nun "unmittelbar ‚ge 
bärtet. Zu dein Behufe wägt man fie in Portionen von ungefähr 30 
Pfund (250,000 bis 300,000 Stuck) ab; Legt fie auf Eifenbleh- Tafeln 
von 12 Zoll Länge und 6 Zoll Breite, deren lange Seiten aufgebogen 
find; macht fie im einem Kleinen Ofen tiber Holzkohlenfeuer ſchwach toch— 
glühend, und wirft fie, mit ftreuender Bernenung Schnell in ein Gefäß mit 
kaltem Waffer. Letzteres wird fodann duch einen Hahn abgelaffen, die 
Nadeln aber vafft man) mit eifernen Hafen oder Schaufeln zufammen, 
und ordnet fie durch Schütteln, auf die zuvor "angegebene Meife. Ju 
England foll die Erhigung mittelft eines Bades von gefchmoljenem und 
rothglühendem Blei gefchehen, wodurd allerdings eine gleichmäßigere Hike 
zu erreichen fein mird. — Die geringeren Sorten, welche aus Eifendrabt 
verfertigt find, merden durd Einfegen aebärtet, indem man fie in einem 


) Brevets, XXIII. 201. 
) Polgtehn. Journal, Bd. 83, ©. 253. — Polytechn. Gentralbl. 1842, 
Bd. 1, S. 164. 
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denen, Topfe oder Liegel wit Härte, d. hea mit einem Gemenge ‚won 
Au; geraſpelten Ochſenklauen und zerſtoße nen Eierſchalen einpackt, einen 
Deckel⸗mit Lehm auffittet, das Ganze im Ofenfeuer Narf glüht, und ben 
Inhalt‘ in altes‘ Waſſer wirft. 


"u jedem. ‚Falle. müjfen die Akhäkiiteh Nadeln durch Anlaffen, von 
ihrer. zu⸗ großen Spröodigkeit befreit. werden: Man . verfährt hierbei auf 
berfhiedene Weifers; Mn einigen: Orten werden die aus dem Hartewaſſer 
kommenden Nadeln im einer Pfanne: über Feuer getrocknet, dann im einer 
— Pfanne mit Schmalz erhitzt, bis dieſes betbrannt iſt (vergl. &, 

Sn’ anderen Fabriken erhitzt man fie auf der eiſernen Dedplatte 
ER Ofens, bis ſie dunkelbiolett anlaufen. Bei dieſer zweiten Methode 
iſt es jedoch nöthig, um die Anlauffarbe zu erkennen, daß man die gehär— 
teten. Nadeln bon Zunder befreiez was dadurch geſchieht, daß man fie (bei 
20,008: Stück) auf einer ſtarken und: dichten Leinwand ausbreitet, dieſe 
walxnformig zuſammenrollt, an beiden Enden mit einer Schnur feſt um— 
bindet," in Waſſer taucht, und’ auf einem Tiſche mittelſt eines darüber ge 
[eatett "Stödes in- bor= und rüdmärts miälzende Belvegung Dringh Die 
Nibeln feuern ſich durch, diefe Behandlung ‚gegenfeitig in dem, erforder; 
ln Grabe ab. 

‚Unter. den gebärteten uud angelaſſenen Nadeln befinden ſich viele, welche 
4 das Harten krumm gewerdenrfind. Um dieſe herauszufinden und gerade 
zu machen, rollt eın Arbeiter jede Nadel prüfend zwifchen Daumen und Seige⸗ 
finger, ‚und. richtet fie, wenn er,,.eine Krümmung ‚bemerkt, mit ber Sinne eines 
fleinen, Hauuners auf einen fählernen Schlagftödcen. 

‚Man ſchreittt mm zum Poliren (Schauern oder Scyeuern), 
—* Die langwierigſte Atbeit der Nhnadel-Fabrikation iſt. Auf einer 
Unterlage von mehrfacher großer und Lichter Leinwand dichter man die 
Nähnadeln (Alle parallel liegend und 7 oder 8 Neihen der Länge nad) 
an ‚tinander) in mehreren abwedjelnden Lagen mit ſcharfem Sande, be= 
gießt das Ganze mit Nüböl, rollt es feſt zu einem wurſtähnlichen Körper 
zuſammen, bindet diefen Ballen an den Enden, und ummidelt ber— 
ſtzickt) ihm noch mit einer ftraff angefbannten Schnur, Diefe ganze 
Zubereitung erfordert Geſchicklichkeit und Vorſicht, damit nit die Nadeln 
beim Poliren brehen oder fih verbiegen. Ein Ballen, der 1%, bis 2 
Fuß lang und 3 bis 5 Zoll did ift, enthält 150,000 bis 200,000, ja 
felbft eine halbe Million Nadeln, und oft werden 12 bis 20 oder 30 
Ballen zugleih auf einer vom Waſſer getriebenen Maſchine bearbeitet, zu 
deren Bedienung ein einziger Menſch binreidht. Die Maſchine zum Po— 
firen der Nähnadeln (die Sheuermühle, vererbt: Scha wermühle, 
Schormühle) *) befteht im Weſentlichen aus einem ſtarken Tiſche, auf 
welchem die beſchriebenen Ballen durch Hin- und Herziehen einer ſtarken 
höhernen Tafel vor- und rückwärts gerollt oder gewälzt werden, fo daß 
das Ganze Aehnlichkeit mit einer gewöhnlichen Wäſch-Rolle oder Mange 
hat. Oft iſt umgekehrt die untere Tafel beweglich, und das obere, be— 
ſchwerte Blatt liegt feſt, wodurch der Erfolg Feine Abänderung erleidet. 


*, Polytehn. Journal, Bd. 5, ©. 64. — Gh. F.Hollunder, Tagebuch 
einer metallurgifchstechnologiichen Reife, Nürnberg 1824, S. 287. 
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Die Ballen durchlaufen einen Naum von 1° bier 1 yy Fuß Rage, amd 
zwar in: einer Minute 18 bis 20 Mal hin und ebeilforofthenn Mad 
12= bis 18ſtündiger Bearbeitung öffnet man die Ballen; reinighidie Na— 
deln mittelſt Sägefpänen in einer Tonne, die um ihre Achſe gedreht wird; 
trennt fie von dem Spülen durch Schwingen’ in einer Mulde und briſigt 
fie durch Schirtteln wieder: in die paradiele Bage. , Sie werden Thierauf 
aberınals in Ballen eingedreht, und das Scheuern auf der Mühle urhſi 
den darauf folgenden, eben genannten Arbeiten twiederhokt ſicht > Dirfe 
ganze Behandlung wird überhaupt zehm Mal nad einander Auf 
Weiſe vorgenommen, nur daß man die legten drei Male ſtatt des Su 
trodene Kleie anwendet. Die fo genannte engliſche Polibun/ımwehie 
viel ſchöner als die gewöhnliche ift, wird nicht mittelft Sand herborge⸗ 
bracht, fondern mit Schmirgel und Del angefangen, mit Zinnaſche ‚oder 
Kolfotbar und Oel fortgeſetzt und mit Kleie beendigt. Wenn man ſut 
der Zinnaſche oder des Kolkothars bedient, jo werden die Radeln in eindr 
kupfernen Trommel mit heißem Seifenwafler gewaſchen und mit Suge⸗ 
fpäuen in der erwähnten Tonne abgetrocknet. | ‚tom chi Mh 
Die gänzlich polirten Nadeln werden einzeln mit seinem; leinenen Zucht 
abgewifht, wobei man die zerbrochenen ausſchießt. Dann werden fie, u 
rallel und zugleid jo gelegt, daß Dehr neben Oehr fi ———— 
zwei Operationen erreicht wird. Was Hal die para e befriff 








ge 
erhält man fie durch das ſchon pben angezeigte Wittel ei 
Mulde); dann aber bringt man die Nadeln auf einen Tiſch, anmelden 
der ſich damit beſchäftigen, fie in zwei Abtheilnngen zu ſortiren, je nacht 
Spitzen nach der linken oder rechten Seite tiegarzı fg daß rim jeder Abchritung 


alle Radeln gleich liegen (dlourner). Sechs bis, zwölf Mabeln werden zu 


9 


dieſem Behufe auf ein Mal ven dem Haufen, weggerollt und mis, —A 
finger der linken Hand niedergehalten, hierauf aber mit dem 'gefinge 
rechten Sant, welcher in einer Kapye von Tuch fett, leiſe alt den Citben br: 
rührt, Die Stile, deren Spiben rechts fehen, bleiben in — appe 












den, und koͤnnen ſomit eben To ſchnell als ſither vor den 

werden. — Die Nadeln, deren Spigen beim Poliren abgeb och 
ausgefucht, aber nicht verwotfen, ſondern neu angeſchüffen u 
Sorten verkauft. um ſolche Stüde ſchnell zu entdecken, ſtekt em X 
bis 3000 Nadeln in einen 2 Zoll weiten eiſernen Ring, ſtoͤßt Mi 
dem Tiſche gleich, und ſieht nun foharf auf die Epipen, wodu 
leicht bemerft werden, die man dann mit einem Häfdyen am Oebt N 
— Nadeln, die ſich beim Poliren gebogen baben, werden auf_eitter Hölgernen 
Unterldge mit dem Hammer gerade gerichtete. — Entlich mir J Gattut 
Nadeln mach den zufälligen Ungleichheiten der Läuge —— ungen 
sufgm at 


bracht, damit nur Stuͤcke von möglich vollfommener Steichbeit 
packt werben, a 

Zur Verbackung werden die. Nadeln bekanntlich hintderttpeife in > 
pierpädchen (Briefe) eingefhlagen. Das Abzählen wird NEE cine. 
chaniſche Vorrichtung *) ſehr befehleunigt oder eigentlich ‚ganz erfpark m Det 
Weſentlicht biervon beftebt in einem eifernen Lineale, in beffen Oberflathe 
der Quere nad hundert Furchen, der Dicke der Nadeln entſprechend, eh: 
gefchnitten find. Indem der Arbeiter zwiſchen Zeigefinger und Daumen 


*) Berliner Verhandlungen, XIV. (1835) ©. 262. — Bulletin d’Encou- 
ragement XLII. (1843) p. 55. 
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eine Anzahl Nadeln faßt, und damit über das: Lineal hinfährt, bleibt in 
jeder Furche eine Nadel liegen (zivei haben darin init Plak); und fobald 
eiit Blick gelehrt: hat, daß Feine Furche leer blieb, iſt auch das Zählen ge— 
ftheben. In einigen Fabriken wägt man, ftatt zu zählen, nachdem ein 
Mal das Gewicht vom hundert Nadeln ſchon bekannt ift. 
—Die ſchon in Papier. gelegten ‚Nadeln: erleiden ſchließlich noch eine 
‚Behandlung, durch welche ihren Spitzen die beim Poliren verloren. gegan— 
gene Schärfe wieder gegeben wird, und die man das Brauniren (bleuir) 
nennt. Es dient hierzu ein kleiner, ſchnell um feine Achſe gedrehter 
Schleifſtein, deſſen Durchmeſſer ſehr gering, deſſen Länge aber etwas be— 
deutender iſt. Der Arbeiter faßt 25 Nadeln auf em Mal mit den Fin— 
gern, und bietet fie dem Steine auf die ſchon (S.538) beſchriebent Weife 
dar. : Der: äußerjt feine Schleifſtrich, welcher hierbei an den Spiken ent— 
sieht; geht mach der Länge der Nadeln, und unterſcheidet fi dadurch ſicht— 
bar vonder Politur der fibrigen Theile, welche über den Umkreis, recht— 
winkelig gegen die Achle, Statt gefunden hat. Der erwähnte Schleifftein, 
ein dichter quarziger Glimmerſchiefer (der natürliher Weife troden gebraucht 
wird), iſt in einigen Fabriken ;nlindrifh, 5 Zul lang und 1%, Zoll im 
Durchmeſſet dick. An anderen Orten (5: ®. in den Machener Babrifen) 
iſt man der Meinimg, daß es Kr, jet, dem Steine eine vierfeitige 
prismariſche Geſtalt (mit quadratiſchem Querſchnitte) zu geben; und man 
macht, ihn ‚3%, bis 4 Zoll lang, ‚bei %2 Zoll bis 114 Zoll Seite des 
Quadrats, je nad, der ‚verichiedenen Größe der Nudeln. : Die vier Kanten 
ſtreichen vder Schlagen ſchnell nach einander die Nadeln, und bringen ſo— 
mit einen ähnlichen Erfolg’ hervor, wie eine Veile, mit der man ein Me— 
tallſtück der Länge nach abjieht. J 
Gute Nähnadeln müſſen vollkommen gerade fein, ſich ſchlaͤnk zu einer 

arfen, genau in der Achſe liegenden Spitze verjüngen, eine feine Politur be: 
Bun im Ochre nicht raub oder fharf fein, und weder ſich biegen noch gar 
‚ju leicht. breden. 
Man unterfcheidet im Handel viele Sorten von Nadeln, deren Unterfchiede 
theils in der Länge und Dide, theils in der Geftalt der Ochre (rundöhrige, 
kürzöhrige und langöhrige Nadeln), theils in der mehr oder weniger 
feinen Yolitur, u. f m. liegen. Die englifhen Nähnadeln (derem Länge zwi: 
ſcheu I1 und 23 bannov.Linien beträgt) zerfallen in drei Gattungen, welde 
ſich Durch ein verichiedenes Verhältmiß der Dide zur Länge von einander uns: 
terfeheiden (2.542). Man nennt ielan geoderdünne(sharps),balblangeobder 
balbvdide (beiweens) und kurze oder bide (blunis). Die dritte Gattung 
fommt in zehn Sorten, Nr. I bis Nr. 10, vor, bie erften beiden in zwölf 
Sorten, Nr. 1 bis 12, wobei durdhgebends die höchſte Nummer die feinfte Sorte 
anzeigt. — Befondere Arten find: die Stopfnmabeln, 11, bie 31% Soll lang, 
mit ſehr langen Oehren; die Tapetnadeln, 1%, bis 1%, Zoll lang, mit 
Debren von */, Bol Länge; Padnadeln, 2', bis 3 Zoll, an der Spike 
dreifchneidig; zweiöhrige und breiöhrige Nadeln, mit 2 oder 3 
Oehren unter einander; Shubmacder:Nadeln, 1 bis 2 Zoll lang, mit 
theils drei- theils vierfchneidiger Spige, am Oehre etwas gebogen oder auch ge: 
ade; Hutnadeln, 2 bis 3 Zoll, die Spige rund, zweiichneidig oder drei— 
ſchneidig, die Oehre theils rund, theils Furz, theils lang; Sattlernabdeln, 
1', bis 2 3oll, ftatt der Spige eine runde Schneide; Billardnadeln, mit 
gebogener Spige, zum Ausbeſſern des Zuchüberzuges an Billardtafeln, 

Als den Nähnadeln in der Form und Berfertigung verrvandt, mögen bier 
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die Hechelnadeln, Hechelzähne (zur Zuſammenſetzung der Flachshecheln) 
Erwähnung finden. Man bat fie von 3/, bis 1%, Zoll Länge zu den Hechel— 
kämmen (gılls) der Flachsſpinnmaſchinen, hierzu werden oft die in der Nähe des 
Oehrs beim Scheuern (S. 541) abgebrodenen Nähnadeln benust; ferner von 
2 bis 7'/, Zoll Länge für Handheheln. Die Sorten bis aufwärts zu 3', 
Boll werden aus Stabldrabt durch ein der Nähnadelfabrifation wefentlich glei« 
ches Verfahren (wobei nur alle auf das Oehr bezüglichen Arbeiten wegfallen) 
bargeitellt. Für die kleinen, höchſtens 2 zölligen Nadeln jchneidet man den Drabt 
in Stüde von etwa 8 3oll Länge; diefe werden dann auf dem trodenen Schleif: 
fteine an beiden Enden zugefpigt, in der beftimmten Länge abgefchnitten, wie: 
der geipist, abgeichnitten, und fofort bis nur noch kleine Endchen als Abfall 
übrig find. Größere Nadeln werden nur im der doppelten Länge geichnitten 
und nad dem Anfpigen beider Enden in der Mitte durchgetbeilt. Das Härten 
gefchieht wie bei den Näbnadeln. Zum bierauf folgenden Anlaffen bedient man 
fih eines eifernen Käftchens, ungefähr 61, Zoll lang, 11/, 30 breit und hoch, 
welches mit 6 Abtheilungen verfchen ift, deren jede etwa I Soll im Quadrate 
mißt. Diefe Abtheilungen werden mit Hechelnadeln fo gefült, daß alle diden 
Enden auf dem Boden des Käftchens ruhen und die Spigen nach oben fteben. 
So gefüllt wird das Käftchen auf die gebeigte Eifenplatte des Anlafofens ge: 
ftellt, um von unten auf die Hige zu empfangen. Bon Zeit zu Seit zieht der 
Arbeiter eine Probenadel und verfucht fie am dicken Ende mittelit eines leichten 
Hammerfchlages umzubiegen; läßt die Nadel auf diefe Weife ſich biegen obne 
zu brechen, fo ift der richtige Zeitpunkt eingetreten um unverzüglich den Inbalt 
des Käftchens auszufchütten. Die frummen Stüde fucht man dann aus, damit 
fie durch vorfichtiges Hämmern gerade gerichtet werden. Nun folgt das Scheuern 
oder Poliren, welches dem der Nähnadeln gleich ift; und nachdem fchlichlich die 
Nadeln noch nachgefpigt worden (vergl. S. 543), find fie zum Berfaufe fertig. 
— Hechelzähne von 4 Zoll und darüber in der Länge find am Fuße (an dem 
biden Ende) vierfantig, und werden nicht aus Drabt, fondern aus auadratifch 
gewalzten Stablftäbhen gemadt. Da bier das Zufpisen durch Schleifen zu 
jeitraubend fein würde, fo werden fie durh Schmieden aus freier Hand (obne 
Geſenk) zur ſchlank verjüngten Geftalt ausgebildet, und zwar in boppelter 
Länge jo, daß ein mittlerer Theil von 1 bis 2 Zoll Länge die vierfantige Ge: 
ftalt behält. Die Vollendung geſchieht auf dem Scleifiteine mit mehreren 
gleichzeitig, unter bdrebender Bewegung zwifchen den flahen Händen. Nach 
dem Durchtbeilen oder Halbiren, dem Härten und Anlaſſen, mötbigen Falls 
auch Geraderichten, folgt das Poliren, welches nicht durch Scheuern in Packe— 
ten (Ballen), fondern auf einer Zederfcheibe mit Schmirgel (S. 433) verrichtet 
wird. 

2) Stridnadeln (aiguilles à tricoter, knitting needles). — 
Ihre Berfertigung bat mit jener der Nähnadeln große Aehnlichkeit, obwohl 
fie viel einfacher ift, indem alle Arbeiten, welche aufdie Bildung des Ohrs 
Bezug haben, wegfallen. Der Eifen= oder Stahldrahbt wird mittelft des 
Schachtmodells in gehörigen Längen zugefhnitten, die Schadhte werden auf 
der Maſchine gerichtet (S. 537), an beiden Enden jpitig angefchliffen, 
aehärtet (die eifernen eingefegt), angelaffen und auf der Scheuermühle po= 
lirt. Die Länge der Stridnadeln ift 8 bis 10 Zoll; hinſichtlich der Dide 
werden viele Sorten gemacht, die man dergeftalt mit Nummern bezeichnet, 
daß die höheren Nummern den dinneren Sorten entipredhen. Größere 
Gattungen von Stridnadeln, 12 bis 24 Zoll lang, werden nur an einem 
Ende zugefpigt, am andern mit einem meffingenen Kopfe nad Art ber 
Stecknadeln verfehen (Kopfnadeln, broches ä lricoter). 

3) Haarnadeln (epingles à friser, hair pins). — Sie werden 
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aus Eiſendraht im Schachtmodelle geſchnitten, an beiden Enden zugeſpitzt 
und über einer Klammer zuſammengebogen. Eingeſetzt oder gehärtet wer— 
den fie ‚nicht; man läßt fie aber blau anlaufen oder. ſchwärzt fie mit 
LeindbilS. 493). Eine Merbefferung find die aus doppelt zuſammenge— 
drehtent Drabte gemachten Haarnadeln, welche durch ihre fhraubenartigen 
Windungen fer im Haare fteden. RER: 
Stecknadeln (Epingles, pins). — Ihre Darftellung begreift: 
die Verfertigung des Schaftes, die Verfertigung des Kopfes, die Verbin— 
dung des Kopfes mit dem Schafte, endlid einige Arbeiten zur Vollendung 
oder Verfchönerung der: Nadeln. - Hier, mie bei den Nähnadeln, madt 
allein die fabrikmäßige Theilung der Arbeit, umd die faft durdaus Statt 
findende gleichzeitige Behandlung einer großen Anzahl ven Stüden, 
den geringen Preis möglich. — Das Material ift in der Regel Meffinge 
draht; nur felten werden Stecknadeln aus Eifendraht gemacht, die man 
blau anlaufen läßt oder mit Zeinöl in der Hitze [hwärzt (Trauer-Nas 
deln), und bei: deren VBerfertigung übrigens fein eigenthümliches Verfah— 
ren vorkommt. 

9 ı Der Meffingeraht zu den Schäften der Stednadeln muß fo hart 
und fteif als möglich fein; es ift deshalb zweckmäßig, nicht unmittelbar 
dem, Fäuflihen Draht anzumenden, fondern denfelben in etwas größerer 
Dicke anzufaufen und felbft noch auf einer Handleier (S. 207) durd) 
einige. Löcher eines Drabtzieheifens zu ziehen (f. S. 198). Diefe Vor— 
arbeit, abgerechnet, beginnt die Babrifation der Nadeln mit dem Gerade— 
machen oder Richten (dresser, dressement, straightening) des Drabtes. 
Zetsterer fommt von der Ziehfcheibe in Ringen: die 7 bis 9 Zoll Durch— 
meffer haben: diefe Krümmung wird ihm benommen, inden man ihn 
zwiſchen den Stiften des Richtholzes (engin) durdzieht. Auf einem 
Brett bon hartem Hole, 13 Zoll lang und 7° Zoll. breit, find ficben 
Stifte von ziemlich ſtarkem Eifendrabte eingeſchlagen, melde in aufrechter 
Stellung bis Zoll über die Holjflähe hervorragen. Ihre Anorde 
nung ift fo: getroffen, daß ſie abwechſelnd zurrechten und zur linken Seite 
einer: geraden Linie fteben, die man ſich zwiſchen ihnen hinlaufend denkt, 
und welche der durchgehende Draht verfolgt. Indem fomit der Draht 
den erften, dritten, fünften und fiebenten Stift zu feiner Linken, dagegen 
den zweiten, bierten und fehöten zu feiner Rechten bat, und in genauer 
Berührung mit allen diefen Stiften an ihnen vorüber freift, muß er alle 
Piegungen verlieren, welche er in der Horizontal-Ebene des Bretes bejikt. 
Zugleich wird er verhindert, fih vom Brete zu erheben, und folglid auch 
in der Vertifal-Ebene gerade gerichtet. Dieß gefhieht zum Theil Schon 
durch ein Pleines, dicht auf der Bretoberfläche figendes Eifendraht-Dehr, 
durch welches der Draht vor feinem Eintritte zwiſchen die Stifte durd)- 
geht; vorzüglich aber durd zwei Heine hölzerne Keile, welche, unter einer 
Klammer von Eifendraht ftedend, auf dem Meffingdrahte Tiegen und ihn 
mährend feines Durchgehens durd die Stifte verhindern, bom Brete in 
die Höhe zu ſteigen. Doch find diefe Keile nur bei einem neuen Nicht: 
holze nothwendig; fpäterhin fchleift der Draht in den eifernen Stiften 
allmälig Furchen oder Kerben aus, die ihn ohne weitere Beihülfe auf die 
Fläche des Bretes niederhalten. Für jede Nummer des Drahtes find auf 
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dem Richtholze eigene Stifte vorhanden, weil deren Stellung gegen ein— 
ander berſchieden fein muß nach der Drahtdicke. in Ring Draht wird 
auf einen ſenkrecht ftehenden, ſich leicht um feine Achfe drehenden Hafpel 
gelegt; man führt den Draht zwiſchen die Stifte des Nichtbretes, faßt 
ihn mit der Drahtrichtzange (melde eine gewöhnliche Kneipzange von 
mittlerer Größe ift), zieht ibn auf eine Länge von 18 bis 24 Buß durd, 
fneipt ihn mit der nämlichen Zange nabe am Brete ab, und fährt fo 
fort, ihn in lauter gerade Stüde bon der angegebenen Länge zu ver— 
wandeln. 

Diefe fo höchſt einfach fcheinende Arbeit erfordert doch große Hebung, wenn 
fie vollfommen gelingen fol. Kommt der Drabt nicht völlig gerade aus den 
Stiften hervor, fo biegt man Legtere durch leichte Hammerſchläge ein wenig 
nach ber einen oder andern Seite, bis ein bdurchgezogenes Drobt:Ende beim 
Austritte gar Feine Neigung fich zu Prümmen zeigt. Diefes Ziel ſchnell und 
fiher zu erreichen, ift ziemlich fchwierig; das Durchziehen felbit fest eben feine 
Kunftfertigkeit voraus. Ein Arbeiter kann in einer Stunde 3600 Fuß Drabt 
richten. . 

Die erhaltenen langen Stüde werden gleichgeſtoßen und (100 bis 
200 und mehr zugleih) in Schäfte, troncons, von der zwei—, dreis 
oder bierfahen Länge der Nadeln zerfchnitten (das Zerfhroten). Die 
Werkzeuge hierzu find eine an einem hölzernen Kloße befeftigte, mit dem 
Buße bewegte Stockſcheere (die fo genannte Schrotfcheere) und ein 
Schaftmodell, weldes mit dem bei der Nähnadelfabrifation gebräuch— 
lihen Schadhtmodelle (S. 537) binfihtlid der Einrihtung und des Ge— 
brauchs übereinftimmt. Die längere Abtheilung des Scaftmodells ift 2, 
3 oder 4 Mal fo lang als eine Stednadel, die Fürzere bat gerade bie 
Zänge einer Nadel. Der Arbeiter kann etwa fehs Schnitte in einer Mi— 
nute maden, und ſtündlich 30,000 bis 50,000 Scäfte liefern. Diefe 
werden nunmehr an beiden Enden zugefpikt, und (wieder eine große Ans 
zahl auf Ein Dial) mittelft der fürzern Abtheilung des Schaftmodells in 
einzelne Nadellängen (hanses) zerſchnitten. 

Haben die Schäfte nur die doppelte Nadellänge, fo erfordern fie einem ein— 
zigen Schnitt durch die Mitte; außerdem aber find zwei oder drei Schnitte nothwendig, 
wobei es fih von felbft veriteht, daf vor jedem folgenden Schnitte neue Spi: 
gen angefchliffen werden müſſen. Am beften iſt es, auch im erftern Falle zwei 
Schnitte daran zu wenden, um lauter ganz gleiche Nadeln zu erhalten, mit 
Aufopferung eines Pleinen Abfalls (vergl. S. 538—539). 

Das Spitzen oder Anfpiten (empointage, poinling) der Sted- 
nadeln weicht von jenem der Nähnadeln weſentlich nur darin ab, daß es 
nit auf einem Schleiffteine fondern auf einer fcheibenförmigen Seile, dem 
Spikringe (meule), gefhicht. Diefer hat 5 bis 6 Zoll im Durch— 
meffer, 1%, ZoU in der Breite, und macht mwenigftens 1200 Umdrehun— 
gen in der Minute, mittelt Schnurrad und Rolle. Sein Umkreis oder 
feine Stirn ift mit Stahl belegt, wie eine Feile mit Unter und Ober 
hieb verfehen, und gebärtet. 

Zu feinen Nadeln gebraucht man zwei Spitzringe, welche neben einander 
auf derjelben Achſe fi befinden, nämlich einen mit grobem Hiebe um bie 
Spigen vorzuarbeiten (degrossissage), und einen feineren um fie zu vollenden 
und zu glätten (firissage). Der vor dem Spigringe ftehende oder ſitzende Ar: 
beiter (empointeur) nimmt 20, 30 oder 40 Drabtftüde, breitet fie im einer 
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Fläche zwifchen beiden Daumen und Zeigefingern aus, legt fie an den Spitz— 
ring, und gibt ihnen mittelft der Daumen eine drehende Bewegung um fidy 
felbft, welche dadurch erleichtert wird, daß die Richtung der Drähte einen Fleinen 
Winkel mit der Ebene des Spigringes madt. In einer Stunde fünnen 3500 
bis 4000 Scyäfte an beiden Enden mit Spigen verfehen werden. Das Zu: 
fpigen ift eine der Gefundheit höchſt nachtheilige Arbeit, indem außer den grö— 
beren Feilfpänen, welche von dem Spigringe abfliegen und fchnell niederfallen, 
eine Menge feiner Meffingftäubchen fi in der Zuft verbreiten und zum Theil 
eingeathmet werden. Lungenfucht ift die gewöhnliche und frühzeitige Folge 
biervon. Wie fehr das Mefing in die Organe des Körpers eindringt, zeigt 
fih auf eine merkwürdige Weife dadurch, daß die Haare der Bufpiger gewöhn- 
lid mit der Zeit fih deutlich grün färben. Man Bann bier die nämlichen Si: 
cherungsmittel anwenden, wie beim Schleifen der Nähnadeln (S. 538). — 
Die durh längeren Gebrauch ftumpf gewordenen Spisringe erlangen dur 
Beigen mit Scheidewaffer wieder einige Schärfe (vergl. S. 287). Man erkennt, 
daß der Ring ftumpf ift, daran, daß die Nadeln darauf viel heißer als ge: 
wöhnlih werden. 

Die Köpfe oder Knöpfe der Stednadeln entjtehen gleihfall® aus 
Meffingdraht, und zwar aus folhem, der ein wenig dünner if, als der 
Draht zu den Schäften. Diefer Knopfdraht wird zuerft über einem 
2 bis 3 Buß langen Meffingdrahte von der Stärke der Nadelſchäfte (der 
Knopffpindel, -mould) zu fchraubenartigen Röhrchen, Spindeln 
(heading), gewunden. Wan bedient fi zu diefer Arbeit (melde das 
Spinnen genannt wird) des Knopfrades (tour A tete), meldes 
aus einem großen, durd eine Kurbel und einen Tritt umgedrehten Rade 
und aus einer eifernen, mit einer Heinen Rolle verfehenen Spindel bejteht. 
Eine Schnur ohne Ende läuft über das Nad und die Rolle, wodurd) 
Letztere in fchnellellmdrehbung (30 bis 50 Umläufe in einer Sekunde) ge= 
fegt wird. Die eiferne Spindel, melde diefe Drehung theilt, endiget 
außerhalb des einen ihrer Lager in einen Hafen, an welchen mittelft einer 
Schlinge die meffingene Knopffpindel gehangen wird. Letztere empfängt 
auf diefe Weife ebenfalls eine Drehung um ihre Achſe, und mwidelt dem 
zufolge den Knopfdraht um ſich auf, den man daran befeftigt, und von 
einem Hafpel ber zuleitet. Um aber hierbei die Knopffpindel gerade aub— 
gefpannt zu halten und die Aufmwidelung des Drahtes auf diefelbe zu re= 
guliren, fo daß Windung dicht an Windung fid) legt, dient ein Knopf— 
holz: ein Stüd harten Holzes von 2 Zoll Länge, 1 Zoll Breite und 1 
Zoll Dide, welches auf feiner quadratiſchen Endflädhe zwei eiferne Stifte 
und zwei Eleine Dehre von Eifendraht enthält. Indem der Arbeiter die 
Knopfipindel zwiſchen die zwei Stifte Tegt, den aufzuwickelnden Draht 
aber dur die zwei Dehre laufen läßt, führt er das in feiner Hand be= 
findlihe Knopfholz mit angemeffener Gefhwindigkeit längs der Knopf— 
fpindel (von dem befeftigten Ende derfelben nad) dem frei ſchwebenden) hin. 

Eine Perfon kann den Drabt zu 36,000 Nabeltöpfen in einer Stunde 
fpinnen. — Schraubenförmig von Draht gewundene Röhrchen, nad obiger 
Art verfertigt, werden befanntlich als Federn (Hofenträgerfedern, Drabt- 
federn, elastiques) angewendet. Zu fehnellerer Darjtelung derfelben gibt 
es eigene Mafchinen, welche mehrere Drähte zugleich verarbeiten und auch zum 
Spinnen bes Anopfdrahtes dienen können *). 


*) Brevets, XXXV. 175. 
35° 
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Mitrelft der Knopfſcheere (einer Stodfcheere mit 3 bis 4 Zoll 
langen, faft 2300 breiten, an der Schneide dünn gefchliffenen und äußerft 
wenig tiber einander tretenden Blättern, vergl. S. 259) werden die von 
der Knopffpindel abgezogenen Röhrchen, 4 bis 12 auf Ein Mal, in 
kurze Stückchen zerſchnitten, deren jedes einen Nadelfopf gibt. Die Uebung 
und Geſchicklichkeit des Arbeiters weiß es dahin zu bringen, daß jeder ab— 
geſchnittene Theil genau zwei Umgänge des geivundenen Drahtes enthält : 
eine Bedingung, ohne welche der Kopf nicht feine richtige Größe und Ges 
ftalt erhalten würde. 

Gin fertiger Arbeiter fchneidet 20,000 bis 40,000 Köpfe in einer Stunde. 
Die Köpfe werden, um fie recht weich zu machen und dadurd die nachfolgende 
Arbeit zu erleichtern, in einem großen eifernen Löffel über Koblenfener ausge: 
glüht; hierauf aber mit verdünnter Echwefelfäure oder mit Effighefe wieder 
blanfgebeigt. — Der Kopf einer Stecknadel wiegt durchſchnittlich den adıten 
a Gewichte des Schaftes, fo daß 1 Pfund Köpfe für 8 Pfd. Scäfte 
inreicht. 

Die Verbindung des Nadelfchaftes mit dem Kopfe, wobei Lekterer 
zugleich feine Fugelförmige Geftalt erhält, gefchieht dur das Anköpfen 
(enclorre, frappage, heading); und die dazu dienende Vorrihtung ift 
die Wippe, Nadler- Wippe (tetoir), ein Eleines Fallwerk, welches 
bon einer Arbeiterin oder einem Kinde regiert und bedient wird. Der 
Hauptbeftandtheil der Wippe ift eine vertifale, 2 bis 3 Pfund fchmwere 
Eifenftange, melde in Leitungen auf und nieder gebt, um die Gegend 
ihrer Mitte mit einer 8 bis 12 Pfund twiegenden Bleifugel befhwert ift, 
und mittelft eines Hebels, einer Schnur und eines Fußtrittes aufgehoben 
wird. Im untern Ende diefer Stange ift ein kleiner ftählerner Stempel 
angebracht, und der dazu gehörige Unterftempel ſteht unbeweglih auf einem 
ſtarken Tiſche oder Holzkloge, der die Grundlage der Wippe ausmadıt. 
Die erwähnten Stempel (de) find gehärtet und violett angelaffen; ihre 
einander zugekehrten Slähen, melde ſich berühren wenn der Oberjtempel 
nidt aufgehoben ift, find nur %, Zoll im Quadrate groß. Der Ober: 
ftempel enthält ein balbfugeliges Grübchen "(auche, L&line) von der Größe 
des halben Nadelfopfes; der Unterftempel ein ganz gleiches Grübchen nebft 
einer davon ausgehenden, bis an den Rand der Stempelflähe reichenden 
Kerbe. Die Grübchen der Stempel find mittelft des Züfters, boute- 
reau (einer 2%, Zoll langen, rundfpigig zulaufenden und balbfugelig 
endenden harten StahlePunze) eingefhlagen; und eben diefes Werfzeuges 
bedient man fih, um die durd den Gebraud abgenußgten Stempel aus— 
zubeffern, nachdem man diefelben durch Ausglühen weich gemadt bat. — 
Die vor der Wippe figende Perfon bat neben ſich die angefpigten Schäfte 
und die gefchnittenen Köpfe zur Hand; ein Käftchen dient zum Hinein— 
werfen der fertigen Nadeln. Sie fährt mit der Spike eines Scaftes in 
die Maffe der Köpfe, und fpieft einen derfelben auf (brocher), der dann 
fogleih nad dem Kopf-Ende hingefhoben wird. Nachdem nun.durd den 
an der Wippe befindlihen Tritt die Stange mit dem Oberftempel 1 
Zoll body aufgehoben ift, wird die Nadel dergeftalt horizontal auf den 
Unterftempel gebracht, daß der Kopf in die halbfugelförmige Vertiefung, 
der Schaft dagegen (um nicht abgeplattet zu werden) in die Kerbe zu 
liegen kommt, die Spige aber mit den Fingern gehalten wird. Durd 
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wiederholtes Ballenlaffen der befchwerten Stange (deren Hubhöhe dabei ge= 
wöhnlich nicht viel über Zoll beträgt) gibt man nun bier bis fieben 
Schläge mit dem Oberftempel, wobei nad jedem Schlage die Nadel ges 
dreht wird. So bildet fid) der Kopf zwifchen beiden genau auf einander 
pajjenden Stempeln Fugelförmig, und die zwei Drabtiwindungen, aus welden 
er bejteht, preffen ſich dergeftalt feft zufammen, daß man an der fertigen 
Nadel nur mehr ihre Spur durch eine feine, faum fichtbare Linie entdedt. 

Das Feftfigen des Kopfes auf der Nadel wird größtentheils fchon durch 
den Statt findenden Drud erreicht; mitwirfend find aber dabei auch zwei an— 
dere Umſtände, nämlich der Fleine Grath, der am Kopfende des Nadelfchaftes 
durch das Abfchneiden mit der Scheere entftanden ift; und die eigentbümliche 
Geſtalt der im Unterftempel befindlichen Kerbe, welche auf der Nadel einen 
Gindrud macht und das Metall ein wenig nah dem Innern bes Kopfes bin 
ftaudt. Gin gehörig geübter Arbeiter verfiebt in einer Stunde 1000 bis 1200 
Nadeln mit den Köpfen. Diefe bedeutende Schnelligkeit der Erzeugung bat 
man demungeachtet noch zu übertreffen gefucht, indem man die Köpfe, ftatt fie 
aus Draht zu maden, von einer Wifhung aus Binn, Blei und Antimon auf 
die Nadeln goß *). In einigen Kabrifen wird bdiefes Berfahren ausgeübt: 
allein die gegoffenen Köpfe find gewöhnlich weder fo glatt und fchön, noch 
figen fie fo feft, als die in der Wippe geftampften. "Hier muß auch der Ma: 
fhinen gedacht werden, welde Stednadeln (40 bis 60 Stüd in einer Minute) 
ganz obne Beihülfe der Menſchenhand verfertigen, und den Kopf aus dem Na: 
delſchafte ſelbſt, durch Stauchung des diden Endes, erzeugen **). Dieſe ge: 
ftaudten Köpfe pflegen eine flah:birnförmige Geftalt zu baben, wie man fie 
auch zumeilen den gewöhnlichen (a6 Drabtwindungen gemachten) Köpfen mit: 
telft etwas abgeänderter Ginrichtung der Wippenftempel, oder auf einer andern 
Kopfprägemafchine ***) gibt. 

Die Stednadeln find mährend ber Bearbeitung mehr oder weniger 
Ihmußig geworden und angelaufen. Man kocht fie daher eine halbe Stunde 
lang in Weinfteinauflöfung oder fehr verdünnter Schwefelſäure (oder 
fheuert fie in einem Kübel, einem um feine Achfe gedrehten liegenden hoh— 
len Zhlinder ac. mit einer ſolchen Flüſſigkeit), wodurch fie blank werden; 
und wäſcht fie fehr forgfältig mit reinem Waſſer. Zuletzt werden alle 
Nadeln, melde nicht von der ſchlechteſten Sorte find, weißgeſotten oder 
auf naffem Wege verzinnt (S. 458). Auch eiferne Nadeln find zu diefer 
Behandlung geeignet, wenn man fie vorläufig rein abgebeigt und verkup— 
fert bat (S. 459). Die mweißgefottenen Nadeln werden gut abgewaſchen, 
durh Schütteln mit grober trodener Kleie in einem ledernen Sade ges 
trodnet, und in einem um feine Achfe gedrehten Faſſe — ebenfalls mit 
Kleie — polirt. Die Kleie entfernt man dann durd Sieben oder 
Schwingen. 

Im Handel werben einige Sorten Stednadeln unordentlid durch einander 
liegend nach dem Gewichte verfauft GGewicht-Nadeln); die meiften aber 
werden reihenweiſe in PYapierblätter, fo genannte Briefe, eingeftohen (bou- 
ter, boutage, encartage, papering) und heißen biernah Briefnadeln. Das 

*) Brevets, XV. 218. — Jahrbücher, XIV. 66. 

**) Bulletin d’Encouragement, XXVI. (1827) p. 307. — Polytechn. Jour: 
nal, Bd. 17, ©. 307; Bd. 27, ©. 321. — Jahrbücher, XIV. 313. — 
Brevets XL. 3395 LV. 475; LXI. 288. — Armengaud VI. 436. 


***) Brevets, XXXV. 284. 
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Papier wird gehörig zufammengefaltet und in die Spalte einer elaftifchen höl— 
zernen Klammer geichoben, fo daß nur die Biegungen berausragen ; worauf 
man die Klammer in zwei Hafen an dem fo genannten Klammerbrete 
feftlegt, und die Nadeln aus freier Hand einftedt. Kerben, welche auf der 
Klammer eingefeilt find, dienen als Richtſchnur für die gleiche Entfernung und 
parallele Zage der Nadeln, fo wie für ihre richtige Anzabl. Das Einfteden 
wird von Kindern verrichtet, welche darin eine folche Fertigfeit haben, daß fie 
in einer Stunde bi8 3600 Nadeln fteden. An einigen Orten ift es gebräuch— 
lih, das Papier vorber mit den Löchern zu verfeben, wozu ein ftählerner 
Stehfamm mit 20 oder 25 fpigigen Zähnen dient, auf bdeffen Stiel man 
mit dem Hammer ſchlägt. Auch Maſchinen werden in großen Fabriken zum 
Stehen des Papiers und zum Einfteden der Nabel gebraudt *). 

Gute Stednabeln müffen ganz gerade, mit einer ſchlanken, fcharfen, glat: 
ten und richtig im der Achſe liegenden Spige verfehen fein, genügende Steif: 
beit haben, und am Kopfe, der gehörig feſt fiken fol, durchaus Feine Schärfe 
ober Raubigfeit zeigen. Die durch Länge und Dide verfchiedenen Sorten wer: 
ben mit willfürlich fetgefegten Nummern benannt. Die gewöhnlichen Sted: 
nabeln find von %, biß zu 3 Zoll lang; von ben Fleinften geben 350 bis 
500 auf 1 Loth kölniſch. Die Dide bes Schaftes ift in deſſen Länge 
ungefähr 40 (bei den Pleinen Sorten) bis 60 Mal (bei den großen) enthalten. 
Als befonbere Arten kommen vor: Anfhlagnadeln zum Gebraud der Tas 
peziere, nur %, Zoll lang, aber fehr did und mit fehr großen Köpfen; Banb- 
nabeln, die Pleinften aller Stednabeln, zum Zufammenfteden der feidenen 
Bänder, nicht völlig 2, Zoll lang, und jo leicht, das 700 Stüd nur ein Loth 
wiegen; Infetften: Nadeln, zum Auffteden der Inſekten in Naturalien: 
fammlungen, 1Y/, Bol lang, fehr dünn (I, bi Soll) und mit fehr Elei: 
nen Köpfen. 


VO. Fifchangeln (Angelhafen, hamegons, haims, fish- 
hooks) **). 

Man macht fie aus Eifendrabt, der in gehöriger Länge auf einem 
Meißel abgehauen oder (menn er fehr dünn ift) mit einer Sceere abge= 
fhnitten wird. Dann bildet man durd Einhauen mit einem Meißel oder 
durch Einfchneiden mit einem hebelfürmigen Meffer den Widerhafen aus 
dem Groben, der hierauf, fo wie die Spike, mittelft der Veile weiter aus— 
gebildet wird. Die Biegung erhält die Angel mit einer Rundzange oder 
durch ein mit einem Einfchnitte verfehenes Eifen. Endlich wird das zur 
Befeftigung der Schnur dienende Ende auf einem Amboße mit dem Ham— 
mer plattgefchlagen. 

Da die Angeln Härte und Elaftizität befigen müffen, fo werden fie, 
gleich den aus Eifendraht gemachten Nähnadeln (S.540—541) eingefegt und 
gehärtet; dann ſcheuert man fie durch Schütteln mit Sand oder Schmirs 
gel in einer Tonne oder in einem Sade, und läßt fie auf einer heißen 
Eifenplatte blau anlaufen. Mande Sorten werden verzinnt (S. 454). 

Die im Handel gewöhnlich vorkommenden Fifhangeln haben %/, bis 3 
Boll in der Länge; größere fommen öfters vor, Pleinere werden nur als Kunft: 
ftüd (nicht zum Gebraud) mandhmal von einzelnen Arbeitern verfertigt, und 


man findet 3. B. Angelhafen von folcher außerordentlicher Kleinheit, daß 1500 
Stüd auf den vierten Theil eines Quentchens geben. 


*, Breveis, XV. 222, 225, 231. — Armengaud VI. 452. 
) Zehnolog. Encyflopädie, Band 1. Artikel: Angel. 
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VIII. Kantillen und Flittern. 


Mit dem Namen Kantille oderBouillon (cannetille, bouillon, 
purl) bezeichnet man ein Fabrikat, mweldes aus feinen, fehraubenartig zu 
einem Röhrchen gewlindenen Drahte befteht, und zum Stiden, bei der 
Berfertigung gewiffer Borten, ferner der Franſen, Quaften, Epaulettes 
u. ſ. w. gebraudt wird. Man verfertigt die Kantillen theils aus echtem 
oder unechtem Gold- und Silberdrabte (matte Kantillen); theild aus 
Zahn (lame d’or ou d’argent, insel, flatted wire), d. h. den eben 
genannten Dräbten, nachdem diefe zwiſchen den ftählernen Walzen des 
Plättwerks *) geplättet oder flach gedrüdt find (Glanz=Kantillen); 
theild aus zementirtem Drahte (S. 216), der mit farbiger Seide dicht 
umwickelt (überfponnen) iftz felbft aus feinem mit Zahn überfponnenem 
Eifendrahte. Es wird dazu ein gewöhnliches Spulrad gebraucht, in deſ— 
fen Eleine Rolle man aber eine gewöhnliche Stridnadel ftedt, deren ent= 
gegengejegtes Ende in einer bölgernen Stüße läuft. Für dide Kantillen 
gebraucht man hölzerne Nadeln von verfciedenem Durdmeffer und unges 
fähr 6 Zoll Länge. Indem man den Anfang des feinen Drabtes, wor— 
aus die Kantille erzeugt werden foll, mit etwas Wachs auf der Nadel 
anflebt, und mit der rechten Hand die Kurbel des Nades dreht, Teitet 
man mit der Linken den Drabt mit mäßiger Spannung auf die in fchnel- 
ler Umdrehung begriffene Nadel, um welde er ih in dicht an einander 
liegenden Schraubengängen- auftwidelt. Ift die Nadel angefüllt, fo ſchiebt 
man den größten Theil der Kantille von derfelben herab, und ſetzt die 
Arbeit fort, wodurch man Kantillen von beliebiger Länge berborbringen 
kann. Die gewöhnlichen Kantillen find zulindrifche Röhrchen, weilfie aufrunden 
Nadeln geiponnen werden: iftdieNtadel halbrund, dreifantig oder vierfantig, 
fo erhält die Kantille, welche fid beim Herabnehmen von der Nadel durd) 
die Elaftizität des Drabtes ein wenig aufdreht, ein fehraubenartiges Anz 
fehen (fraufe Kantille, Kraus=Bouillon). 

Die fraufen Kantillen werden aud oft obne eigentlihe Nadel, auf 
einem 6 Linien langen, dreis oder vierfantigen, zugelpisten und polirten, ſtäh— 
lernen Stifte gefponnen, den man mittelft eines an ihm befindlichen Zapfens 
in die Rolle des Kantillenrades ftedt, wo er übrigens die Dienfte der fonft ge: 
bräuchlichen Nabel leiftet. Der Draht wird auf dem diditen Theile des Stif: 
tes aufgewidelt; allein da diefer wegen feiner Kürze nur wenige Windungen 
faffen kann, fo werden bie früheren immerfort von den neu entflandenen vers 
drängt und berabgefchoben. Auf diefe Art ift e8 möglich, die Arbeit beliebig 
ununterbrochen fortzufegen, und der Kantille jede Länge zu geben. 

Die Flittern (paillettes, spangles) find von zweierlei Art: Fo— 
fies ®littern und Draht-Flittern. Erftere find runde, rofenförs 
mige, blattförmige, fternförmige und anders geftaltete Plättchen, melde 
aus echter oder unechter Gold- und Silber-Folie (S. 165, 170) mittelf 
entfprechender Ausfchlageifen verfertigt werden. Die Draht-Flittern da— 
gegen beftehen aus flahgefchlagenen Drabtringelden, und haben die Ge— 
ftalt freisrunder Scheiben mit einem Loche in der Mitte. 


) Technologiſche Encyklopädie, IV. 239. 
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Das Ausfchlagen der Folie-Flittern gefchieht auf einer diden gegoffenen 
Scheibe von Blei, oder eigentlid — da reines Blei zu wei ift — von 
Blei und Zinn. Man legt dünnes Papier unter die Wolie, damit dies 
felbe nit vom Blei befhmugt wird. Die Ausfchlageifen find 4 Zoll 
lange ftählerne Werkzeuge, melde an ihrem Ende eine ſcharfe Schneide 
bon folder Geſtalt befigen, wie der Umriß der Blittern fie erfordert; fehr 
oft drüdt das Werkzeug den Blittern zugleidy irgend eine Zeihnung auf, 
z. B. Streifen, Punfte u. dgl. Nah der Geftalt der Flittern erhalten 
die Eifen verfhiedene Namen, wie: Scheibdheneifen, Knopfeifen, 
Röscheneiſen, Blümdeneifen, Birneifen,Wanzeneifen,ufm. 

Das Material zu den Draht-Blittern (ald den am dfteften vorfoms 
menden) ift echter oder unechter Gold- und Silberdrahbt (S. 214), deifen 
Dide defto bedeutender fein muß, je größer die Flittern ausfallen follen. 
Man mwindet ihn über runden, 7 Zoll langen ftäblernen oder hölzernen 
Nadeln zu Kantillen (S. 551) von 1 bis 2 oder 2%, Buß Länge, 
welche man der Länge nad aufſchneidet und dadurd in lauter einzelne 
Ningelden verwandelt. Meiftentheils dient hierzu eine Fleine Sceere, an 
welcher ein Blatt kurz und fpikig, dad andere länger und breit ift (mie 
an der Ringelfcheere, ©. 256). Dan hat aber aud eigene Inftrumente 
zum Auffchneiden der BlitternsKantillen, wobei das Wefentlihe darin be= 
fteht, daß die Kantille, auf einem ihre Höhlung ausfüllenden Kupferdrabte 
ftedend, durch ein zulindrifches Zoch gezogen wird, in oder bor weldem 
fih ein fcharffchneidiges Fleines Meffer befindet *). Man gewinnt zwar 
hierdurch an Schnelligkeit, kann aber die Kantillen nur in einer geraden, 
mit ihrer Achſe parallelen Linie zerfchneiden; während es dod der Erfah— 
rung nad) beffer, und für Hohlflittern fogar nothmwendig ift, den Schnitt 
ſchräg — in einer fehr fteilen Scraubenlinie — zu machen. Die En— 
den der ſchräg aefchnittenen Ringelchen Legen ſich nämlich beffer über ein= 
ander, und laffen nicht fo leicht eine Fuge entftehen, durch welche die 
Blittern don dem Baden, mit dem fie aufgenäht werden, berabfchlüpfen 
fünnen. Zum Plattichlagen der Ningelden dient ein Amboß und ein 
Hammer, Erfterer (der Flitternftod) hat eine bverftählte quadratifde, 

1/, Zoll Tange und breite, fehr wenig Bonvere, äußerft fein polirte Bahn. 
Der Blitternhbammer wiegt ungefähr 3 Pfund, und hat eine einzige 
Bahn, welche ebenfalls verftählt, Ereisrund, 1%, Zoll im Durchmeffer groß, 
fanft gewölbt und fein polirt ift. Sein hölgerner Stiel mift 12 bis 18 
Zoll in der Länge, und dreht ſich mit feinem Ende um eine horizontale 
Achſe, melde fi in einer auf dem Arbeitstifhe angebrachten Stüße be 
findet. Der Plitternfchläger fdiebt aus dem Vorrathe von Ningelden, 
welchen er neben fich liegen hat, ein Stüd nad) dem andern mit einer 
Fleinen hölzernen oder meffingenen Spatel auf den Amboß unter den Sams 
mer, den er mit der Hand am Stiele aufhebt und niederfchlägt. Ein 
Anziger Schlag vollendet in der Pegel die Flitter, nur die allergrößten 
erfordern mehrere Schläge; dagegen Fünnen von den ganz Fleinen aud 
wohl zwei, drei oder vier zugleidh dur einen Schlag des Hammers ber 
fertigt werden. 








) Technolog. Encyklopädie, Bd. VI. Artikel: Flittern. 
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Man unterfcheidet glatte Blittern, Hoblflittern und Kraus— 
flittern. Die glatten find flache Scheiben; die Hohlflittern gleichen 
ihnen bis auf den Umftand, daß fie fchalenartig vertieft find. Die wenig 
vertieften Hohlflittern entftehen unter dem Hammer wie die glatten Flit— 
tern; nur nimmt man dazu dünneren Drabt ald zu den Lekteren, und 
fchhneidet die Kantillen immer fhräg auf. Die ſtark hohlen Sorten em= 
pfangen ihre Vertiefung durch nachträgliches Schlagen mit einem ftähler- 
nen Stempel auf einer Blei-Unterlage. Die fraufen Plittern, welche eine 
eingedrüdte Zeihnung bon Punkten oder Striden enthalten, madt man 
aus den glatten, indem man Leßtere auf Blei legt, einen grabirten ſtäh— 
lernen Stempel (Krauseifen) darauf feßt, und einen Hammerſchlag 
auf den Stempel gibt. 

Gute Flittern müffen eine regelmäßig runde Geftalt, eine überall gleiche 
Dicke und einen hoben Spiegelglanz befigen, dabei von dem urfprünglichen 
Spalte des Ringelchens feine oder nur eine höchſt geringe Spur erkennen 
laffen. Die Flittern werden im Handel nad ibrer Größe mit Nummern be: 
zeichnet. Die allergrößten, von 4 bis 6 Linien Durchmeffer und mit einem 
fehr großen Loche heißen Ringel (Gold: Ringel, Silber: Ringel). 
Bon den Pleinften glatten Flittern gehen auf ein Loth ungefähr 2000, von 
ben Pleinften Hohlflittern wohl 6000. 


IX. Kupferfchmied:Alrbeiten '). 


Nebft der Dadharbeit, d. h. dem Eindeden der Dächer mit Kups 
ferblech — wobei die Bledhtafeln an ihren Rändern durch den doppelten 
Fa, ©. 395, bereinigt und mittelft Nägeln und fo genannter Heft= 
bleche (fleiner, mit in den Balz hineingebogener Blechſtücke) auf der 
hölzernen Berfhalung befeftigt werden — beitehen die Erzeugniffe des 
Kupferfhmieds hbauptfählih in Gefäßen verfchiedener Art und Größe, für 
den Küchengebrauch, für Sabrifen, Deftillir-Anftalten, u. f. m. 

Die Haupt Werkzeuge des Kupferfchmieds find verſchiedene Hämmer 
und Amboße. Letztere find theild gewöhnliche Schmiede-Amboße mit oder 
ohne Hörner, theilde Lieg-Amboße (S. 372, 376); hierzu Fommt 
noch der Stodambof (©. 376), auf weldem die runden Böden der 
Keffel und anderer Gefäße ausgehämmert werden; und dad Sperrhorn 
(S. 373). Die Hämmer find theils von Holy (S. 367) theild von 
Eifen, verftäblt, und von verjdiedenen Formen. Die Bearbeitung des 
Kupfers geſchieht zum größten Theile kaltz aber wenn fie fo lange fort= 
nefeßt werden muß, daß dad Metall fpröde werden und Niffe erhalten 
Fönnte, fo ift e8 nötbig, diefer Gefahr durch Ausglühen vorzubeugen (S. 
146). Bür die meiften (mamentlid größeren) Gegenftände wird dem 
Kupferfchmiede die Vorarbeit von den Kupferbämmern geliefert, wo 
unter den vom Waffer getriebenen Schwanzhammer das Kupfer zu roh 
geformten runden Gefäßen, fo genannten Schalen (f. ©. 370), oder 


*) Zechnolog. Encyklopädie, IX. 58. — Das Kupferfhmiedhandwerk, von 
# Höhne und E. W. Rösling. Weimar 1839. (101. Bd. des 
Neuen Schauplages der Künfte und Handwerke). 
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wenigstens zu Freisrunden, 1 bis 8 Buß im Durchmeſſer baltenden, in 
der Mitte etwas dideren Platten (Scheiben, Böden) ausgejchmiedet 
wird. Beide bildet der Kupferfchmied durd reiben mit feinen Hand— 
hämmern weiter aus, indem er ihnen die Geftalt gibt, welche der Zweck 
verlangt. Manche Gegenftände, melde fih nicht aus dem Ganzen ſchla— 
gen laffen, werden aus Blech gebogen oder aus mehreren Theilen zuſam— 
mengefeßt, und durch Walzen, durd Löthen oder durch Fupferne Niete 
verbunden. Letzteres ift 3. B. bei allen fehr großen, fowohl runden als 
bieredigen Keffeln der Sal. Das Löthen gefchieht in der Regel mittelft 
Meffing oder Meffing-Sclagloth im Feuer; in manden Fällen aber auch 
mit Weichlotb durdy den Kolben. 

Gefäße von bedeutender Tiefe oder fehr fünftlicher Geftalt erfordern wãh⸗ 
rend ihrer Herſtellung ein ziemlich oftmaliges Ausglühen. Um hiervon, ſo wie 
über den allmäligen Fortgang der Arbeit ein unterrichtendes Beiſpiel zu geben, 
fei hier die Verfertigung einer Kuchenform von 10 Zoll Randweite und 
43/, Boll Tiefe mit einem in ihrer Mitte fi) bis zur Höhe des Randes erbe- 
benden Zapfen von 2 Zoll Durchmeffer gewählt. Dazu wird aus Kupferblech 
von Linie Dide eine Ereisrunde, 141% Zoll im Durchmeffer haltende Scheibe 
gefchnitten, auf beren Mitte man zumächt dburh Hämmern den boblen Zapfen 
nach oben beraustreibt, während die Randfläche eine unterwärts Fonfave Se: 
ftalt erhält, fo daß das Ganze einem breitrandigen Hute mit engem und 
bobem Kopfe vergleichbar erfcheint, und der Durchmeffer der Randkante fich 
auf 13 Zoll vermindert. Im Laufe diefer Bearbeitung wird fhon ein ſechs— 
maliges Ausglüben nothwendig. Nachdem das Stück bierauf zum fiebenten 
Male geglüht ift, werden am Zapfen die nach beffen Länge laufenden Rippen 
ausgehämmert, und zugleich zieht man die Randfläche fo herum, daß fie nun 
nad oben eine geringe Konfavität darbietet. Bis ferner nach und nad) der 
Rand zur Schalenform hoch genug aufgezogen, und rundum nad außen ums 
gelegt werden kann, treten noch vier Glübungen ein, Nach dem legten (alfo 
Ulten) Glühen werden in der Wandung die Rippen (an jene des Zapfens fich 
anfchließend) ausgehämmert, und bie Form ift vollendet. 

Viele Fupferne Gefäße werden inwendig verzinnt (S. 451). Aeußer— 
lich bleiben mande ganz rob, d. b. mit dem braunrothen Ueberzuge bon 
Kupferorydul verfehen, welcher durch das Glühen entftanden ift, und den 
man öfters durch Einreiben mit gepulvertem Röthel zu verfhönern ſucht. 
Solche Stüde aber, melde Glanz haben müffen, merden mittelft ber= 
dünnter Schwefelfäure abgebeitt, mit polirten Hämmern auf ebenfalls 
polirten Amboßen, Sperrhörnern ꝛc. blanfgehämmert (S. 373, 376); 
zuweilen auch noch mit Bimsftein und Waffer, dann mit Holjfohle und 
Waſſer gefchliffen, endlid polirt. Das Poliren verrichtet man entweder 
mit dem Polirftahle oder mit Tripel; Lebterer wird auf einem wollenen 
Tuche, und zwar anfangs mit Baumöl, dann troden angewendet. Ueber 
das Bronziren oder Braunmaden der Kupferwaaren f. m. S. 489. 

683 fommt vor, daß an verftedten Stellen Pupferner Gerätbichaften (na: 
mentlich der Apparate zur Branntwelnbrennerei) betrüglihd Maffen von Blei 
ober ſehr bleihaltigem Schnell:2oth angebracht werden, um das Gewicht zu 
vermehren und bei Bezablung nad einem bedungenen Pfund:Preife ein wohl: 
feiles Metall ald Kupfer bezahlt zu erhalten’. Man nennt dieß: Einſetzen 
von Blei, Blei-Einſatz. Zur Erfennung des Betruges reicht ſehr oft die 


*) Polytehn. Gentralblatt, 1847, ©. 65. 
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genauefte Befihtigung nit bin, und man muß den Klang beobachten, oder 
ftarfen Effig in die Gefäße gießen und nach ein Paar Stunden auf Bleige: 
balt prüfen, oder durch Abwägen in und außer Waſſer das fpezifiihe Gewicht 
der Geräthe ermitteln, welches durch anweſendes Blei vergrößert wird. 


X. Slempner:Arbeiten ‘). 


Die Materialien des Klempners oder Bledharbeiters (fer- 
blantier) find befanntlih Weißblech (verzinntes Eifenbledh) und Meſſing— 
bleh, ferner in bejchränkfterem Maße aud ſchwarzes Eifenbleh, Kupfer: 
blech und Zinfbleh. Aus diefen Blechgattungen werden vorzüglich die 
berfchiedenartigften Gefäße, ferner Lampen und mande andere Gegen— 
fände verfertigt, deren Aufzählung oder Beſchreibung hier nicht beabſich— 
tigt wird. 

Das MWeißbled wird zur Verfertigung feiner Arbeiten durd Ab— 
reiben mit Kreide entfettet, dann mit dem Hammer polirt (&. 372); bei 
gewöhnlichen Gegenftäinden unterbleibt Beides. Dagegen ift eine allgemein 
nothwendige Vorbereitung, ſowohl des Weißblechs ald des Meſſingblechs, 
das Ausfpannen oder Gleichziehen (S. 372), wodurd das Blech geebnet 
wird. Man fchreitet fodann zum Vorzeichnen (tracer) und Zuſchneiden 
(couper) der einzelnen Beftandtheile, woraus eine Arbeit zufammengefegt 
wird"). Das Vorzeihnen gefchieht mittelft eines fpigen ſtählernen Stif- 
tes, wobei man Maßſtab, Zirkel, Lineal und Winfelmaß zu Hülfe nimmt. 
In vielen Fällen erleichtert man fich diefe Arbeit fehr durd die Anwen— 
dung bon Modellen oder Schablonen (patrons), welde aus Weiß- 
blech gemadt find, und auf das zu berarbeitende Blech gelegt werden, 
worauf man ihren Umriß mittelft der ftählernen Spitze nachzeichnet. Be— 
fonders für ſolche Gegenftände oder Beftandtheile, melde oft vorkommen 
und bon nicht ganz einfacher Geftalt find, gewährt diefes Verfahren viele 
Bequemlichkeit. Das Zufchneiden begreift im teiteften Sinne alle dieje= 
nigen Arbeiten, dur welche das Blech im unveränderten flachen Zuftande 
die erforderliche Geftalt erhält. Hierzu gehört alfo zunächſt das eigentliche 
Zufchneiden, d. h. die Entfernung der Theile des Blechs, melde außer— 
halb der vorgezeichneten Umriffe liegen; dann ferner die Hervorbringung 
mannihfader Deffnungen und Durdbredhungen im Innern der Blech— 
flähen. Mit den gewöhnlichen Hand» und Stockſcheeren (S. 254), be= 
fonders mit den Leßtern, Fünnen faft nur geradlinige oder einfach ge= 
frümmte Schnitte gemadt werden, welche freilih aud am allerhäufigften 
borfommen. Daher muß man fih in manden Fällen durh Aushauen 
bed Bleches mit dem Meißel helfen (S. 250). Des nämliden Mittels 
bedient man fid) bei großen und einfach geftalteten Durchbrechungen; find 








*) Manuel du Ferblantier et du Lampiste, par Lebrun. Paris 1830. — 
Lebrun's vollftändiges Handbuch für Klempner und Lampenfabrifan; 
ten. Nach dem Franzöf. von H. Leng. Weimar 1843. (53. Bd. des 
Neuen Schauplakes der Künfte und Handwerke). 


**) Die geometrifche Zufchneidefunft zum unentbehrlihen Gebrauche für Me: 
tallblech: und Papparbeiter. Bon Fr. Scholle Dresden 1844. 


556 Ä Klempner : Arbeiten. 


aber Letztere Fein, jo erzeugt man fie — ihre Geftalt mag wie immer 
befchaffen fein — theils durch Ausſchlagen auf Blei mit Hauern, Durd: 
ſchlägen, YPutmeißeln (S. 262), theils vermittelft des Durchſchnitts 
S. 264). 

Aus dem flahen, gehörig zugefchnittenen Bleche werden Gefäße, 
und hohle oder vertiefte Gegenftände überhaupt, auf verfchiedene Weife 
gebildet, nämlih: a) Durch Biegen, meldes bei runden und ovalen 
Stüden auf dem Sperrhorn oder über einem Dorne (S. 373), aud) 
mittelft Walzen (S. 391), bei edigen auf einem Amboße oder auf dem 
Umfchlageifen und Börteleifen (S. 374) geſchieht. b) Durd Treiben 
mit Hämmern auf Amboßen oder amboßähnlichen Werkzeugen, morüber 
(S. 369 bis 377) ausführlih geſprochen if. ec) Durch Drüden und 
Aufziehen auf der Drehbant (S. 323). d) Durd Preffen in Stangen 
(S. 382) mittelft des Fallwerks (S. 386) oder eines Stoßmwerfs (©. 
358); wiewohl die Anwendung diefes Mittels bier von ziemlid befchränf- 
ter Ausdehnung if. Die Nänder der Gefäße erhalten die nöthige Ver— 
ftärfung theils durd eine Siefe, in welche meift ein Eifendraht eingelegt 
wird (S. 374); theild durd eine einfache rechtwinfelige Umbiegung auf 
dem Börteleifen oder Umſchlageiſen (S. 374) 5; tbeild durd eine leichte 
Ausfhweifung auf dem Polirftode (S. 375); theils durd einen herum— 
gelötheten Blechſtreifen oder ein eben fo befeftigtes Röhrchen (S. 219). 

Maffive und hohle gegoſſene Beſtandtheile, welche öfters an Blecharbeiten 
mit vorkommen (wie Füße, Säulen, Knöpfe, Handhaben u. dgl.) werden aus 
Mefing, aus einer Mifhung von Blei und Antimon xX. auf die befannte 
Weife bergeftellt, und find eigentlich dem gegenwärtigen Abfchnitte binfichtlich 
ihrer Berfertigung fremd. 

Das gewöhnliche Mittel zur Vereinigung der Beftandtheile von Blech— 
arbeiten ift das Löthen mit Weichloth, welches mittelft des Kolbens vor— 
genommen wird (S. 401, 409). Bei manden Gegenftänden muß 
das Balzen (S. 395) und Nieten (S. 396) zu Hülfe genommen werden, 
borzüglih wenn diefelben beftimmt find, der Hitze ausgefeßt zu werden. 
Auch Arbeiten aus Schwarzbled werden nur durd Nieten und Falzen 
zufammengefeßt. Bereinigung mittelft Schrauben und Muttern findet 
nur dort Anwendung, wo die übrigen Verbindungsarten untauglich find 
oder nicht die gehörige Veftigfeit gewähren ; oder wo es mwünfchenswerth 
if, die Theile leicht wieder aus einander nehmen zu können. 

Die Weißblehwaaren müffen durd das Poliren des Bleches (S. 372) 
und nöthigen Falls durd das Schlidten oder Planiren (S. 376) alle 
die Glätte und den Glanz befißen, deren fie bedürfen. Was dagegen die 
Arbeiten aus Meffingbledy betrifft, fo werden fie, infofern das Blank— 
hämmern nicht genügt, gefhliffen und polirt, wenn fie eine feine glän— 
zende Dberflähe erhalten follen. Zum Schleifen bedient man ſich des 
Bimsfteinpulvers mit Waffer oder eines naffen Stüdes Bimsſtein; ſpä— 
terhin der Holzkohle, ebenfalls mit Waſſer. Die Politur gibt man mit 
Tripel oder englifcher Erde oder Kolkothar, die man fämmtlid mit Baumöl 
auf Wollentuch anwendet. 

Das Moiriren des Weißblechs ift bereits (S. 453) befchrieben worden. 
Waaren, welde auf diefe Weife verziert find, werden — um bie Abreibung 
ihrer Oberfläche zu verhindern, und das Anfeben des Moors zu verfchönern — 
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mit einem Terpentinol-Firniſſe (S. 496) überzogen, den man durch Zuſatz von 
Pflanzenpigmenten beliebig färben fann ; öfters auch unter dem Firniffe mit 
durchfichtigen Farben bemalt. 


Ueber das Ladiren der Blechwaaren f. m. ©. 497. 


X. Wlattirte Waaren. 


Unter diefem Namen verfteht man zweierlei weſentlich von einander 
verjchiedene Babrifate, welche nur darin übereinftimmen, daß bei denfel- 
ben ein weniger ſchönes Metall mit einem fhönern und foftbarern be= 
Pleidet oder überzogen iftz nämlih: 1) Gefäße und andere Geräthe aus 
gold= und filberplattirtem Kupferblehe (S. 164), und 2) Arbeiten aus 
maſſibem Metalle, insbefondere Eifen, melde mit dünnem Bleche aus 
einem andern Metalle überzogen (plattirt) find. 


a) Die Gegenftände aus plattirtem Kupfer werden im Allgemeinen 
mit den nämliden Hülfsmitteln dargeftellt, melde der Klempner (S. 555) 
zur Berarbeitung des Meffingbleh& und verzinnten Eifenblehs, und der 
Silberarbeiter zu jener des Silberblechs anwendet (f. unten). Nur muß, 
um die Plattirung zu fhonen, jede Behandlung, melde die Oberfläche 
beihädigen Fünnte, jo wie möglihft das Glühen (f. &. 165) vermieden 
werden. Lebteres wird glüdlicher Weife durd die große Weichbeit und 
Dehnbarkeit des Materials ohnehin faft ganz überflüſſig. Da die Vers 
fertigung plattirter Waaren kaum anders als fabrifmäßig betrieben wird, 
fo fudt man dabei dad mühfame und langwierige Treiben mit dem Sams 
mer nad) Möglichkeit zu vermeiden, ftellt dagegen die allermeiften hohlen 
Gegenftände durch Drüden und Aufziehen auf der Drehbank oder durd 
Preffen in Stangen (mittelft des Ballwerf3 und des Prägftods) dar. 
Streifen: von plattirtem Bleche, worauf Verzierungen angebracht werden, 
bearbeitet man, je nad ihrer Befchaffenheit, im Sedenzuge (S. 217 
oder mittelft Walzen (S. 390); Nöhren (5.8. zu Leuchterſchäften u. " 
tverden über einem eifernen Zylinder mit dem Hammer gebogen, an der 
Fuge gelöthet, dann anf der Ziehbanf über ftählernen ‚Dornen gezogen 
(S. 219). An den Rändern der Arbeitöftüde muß man den auf dem 
Schnitte des Blechs fihtbaren Kupferftreif auf irgend eine Weiſe berber— 
gen. Dieß geſchieht am einfachften durch Umlegen des Randes nad) der 
nit in die Augen fallenden Seite, wodurch derfelbe zugleid mehr Steif- 
heit erhält. Bei forgfältiger ausgeführter Arbeit faßt man dagegen die 
Ränder mit einem fchmalen Streifen von feinem Silber ein, der mit 
BZinnloth (beffer mit Silberfchlaglotb) aufgelöthet wird (silver - edge). 
Man erreicht hierdurch aud den Vortheil, daß nicht an den Nändern 
— als den am meiften der Abnutzung unterworfenen Theilen — daß 
Kupfer zum Vorſchein fommt, während die Flächen nod gut mit Silber 
bededt find. Einfaffungen und andere Beftandtheile mit erhabenen Ver— 
jierungen werden aus demfelben Grunde gleihfalld am beten aus dün— 
nem Silberbleche gewalzt oder in Stangen gepreßt, dann aufgelöthet. 


Die Löthungen an plattirter Arbeit follen fo viel wie möglich durch— 
aus mit Silberſchlagloth (vor dem Löthrohre) verrichtet, und Zinnloth 
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fol nur in jenen Bällen angewendet werden, wo das Hartlöthen durd 
die Umſtände verhindert wird. 

b) Die Plattirung auf Eifen (plaqu& sur fer) wird mit 

papierdünnen Bledyen von Silber, von filberplattirtem Kupfer, von Meſ— 
fing (Plattirmeffing) oder Argentan ausgeführt. Man ftellt auf 
diefe Weife eine Menge Gegenftände ber, welche großer Beftigfeit und zu— 
gleich eines ſchönen Anfehens bedürfen, vorzüglih Beftandtheile bon Kuts 
fhen, Pferdegefhirr und Neitzeug, wie: Schnallen, Ringe, Thürgriffe, 
Steigbügel, Stangen, u. f. w. Infofern diefe Gegenftände mit Silber 
plattirt werden, ift der Ueberzug von edlem Metalle viel ftärfer und dauer= 
bafter, ald man ihn durd die Verfilberung mit Blattfilber, die ehemals 
fo genannte deutfhe Plattirung (S. 481), erhalten kann. 
Das Verfahren beim Plattiren des Eifens befteht weſentlich in Fol— 
gendem: Die gefhmiedeten (öfters auch glühend in Stanzen oder zwiſchen 
gefenkartigen Prägftempeln im Balls oder Stoßwerke ausgeprägten) Gegen— 
ftände werden rein und blank gefeilt, mit ſchwacher Salmiafauflöfung 
einige Stunden lang gebeigt, abgetrodnet und durd Einlegen in ges 
fhmolzenes heißes Zinn verzinnt. Man bat fo den Kern (noyau) zu— 
bereitet, weldyer nun mit dem dünnen, zur Plattirung beftimmten Bleche 
(der Hülfe, coquille) umfchloffen werden muß. Van fihneidet diefes 
Blech in gehöriger Größe und Geftalt zu, legt es auf den eifernen, im 
Schraubjtode befindliden Kern, und Flopft es mit einem hößernen, mit 
mehrfachem Tuch ummwidelten Hammer fo lange, bis es ſich allen Umriffen 
des Eifend angefchmiegt bat. Auch Fann man über das Blech ein Stüd 
Dlei legen, und auf diefes mit dem eifernen Hammer ſchlagen, um den 
gleihen Zweck zu erreihen. Am vortheilhafteften ift es jedody, bei einem 
fabrifmäßigen Vetriebe, das Blech in den nämlidien Stangen bohl aus 
zupreffen, worin die gefhmiedeten eifernen Kerne durd Prägen vollendet 
wurden. Man erreiht auf diefe Weife am ſchnellſten und vollkommen— 
ften das genaue Zufammenpaffen des Kerns und der Hülfe. Soll Let: 
tere den Erſtern auf allen Seiten umhüllen und bededen, fo muß fie na— 
türlid) aus zwei, zuweilen fogar aus mehreren Theilen beftehen, die man 
einzeln verfertigt, auflegt, und an den Nändern fo genau an einander 
paßt, daß fie Feine bemerkbare Fuge laffen. Die gehörig vorgerichtete 
Hülfe wird innerlih mit ein wenig Terpentin beftridhen, auf dem Kerne 
mit ausgeglühtem Eifendrahte feitgebunden, und das Ganze in Koblen- 
feuer erhigt, mwodurd das Zinn ſchmilzt und das Eifen mit dem darauf 
befindlihen Bleche zufammenlöthet. Nah dem Erfalten nimmt man den 
Binddraht ab, reinigt die Arbeit, und polirt fie mit dem Polirftahl, mit 
dem Blutftein oder mit Tripel und Polirroth, welche man auf Leder oder 
Filz anfangs mit Del, zulegt troden, gebraucht. 

Durd ein mit dem befchriebenen im Wefentlichen übereinftimmendes Ber: 
fahren werden eijerne mit Silber plattirte Eßbeſtecke (Löffel und Gabeln) er: 
zeugt, welche den filbernen täufchend ähnlich find. Diefe Stüde werden aus 
dem beften Stabeifen gefchmiedet, vortheilbafter aber mittelft des Durchfchnitts 
aus Eiſenblech gefchnitten, in Stangen oder Gefenten ausgebildet und mit be: 
liebigen Berzierungen verfehen, endlich blanfgefeilt und verzinnt. Das zum 
Plattiren beftimmte Silber wird zu dünnem Bleche gewalzt, dieſes gebörig 
zugeſchnitten, durch Hämmer und Polirftähle dem Eifen angepaßt, und auf 
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demfelben durch Erbigen befeftigt. Die vollfommene Bereinigung des eifernen 
Kerns und ber filbernen Hülfe wird noch mehr gefichert, wenn man zwijchen 
beide eine zweite Hülfe von fehr dünnem gewalztem Zinn legt, welde beim 
Schmelzen fi mit dem Eiſen und mit dem Silber verbindet, befonders wenn 
gleichzeitig ein Drud angewendet wird. Bu diefem Imede werden das Eilber: 
blech und das darauf gelegte Binnplatt mit einander in gußeifernen Stanzen 
(matrices) gebörig vertieft: man legt dann in die eine Stanze fechs Blätter 
dünnes, mit ſchwachem Gummiwafler befeuchtetes Papier, darauf die eine 
Hälfte der filbernen Hülfe, ein Zinnblatt, das eiferne leicht verzinnte Stüd 
(Löffel oder Gabel), wieder ein Zinnblatt, die zweite Hälfte der filbernen Hülfe, 
abermals jehs Blätter Papier, und zulegt die zweite Stange; bringt das 
Ganze in das Feuer, und nah dem Schmelzen des Zinns in eine ftarfe Preffe 
mit zwei Schrauben, 


Xu. Echte Bronze: Waaren'). 


Man verfteht unter ehter oder vergoldeter Bronze (bronze 
dore) Gegenftände aus einer gelben Metallmifhung (S. 50, 55), melde 
- im Feuer, oder auf naffen Wege, oder galvanisch, vergoldet find um als 
Nahahmung goldener Waaren zu dienen. Die Arbeiten diefer Art find 
befanntlich äußerſt mannicfaltig: Figuren, Leuchter, Kronleuchter, Lam— 
pen, Screibzeuge, Ubrfäften, Nahmen, Gloden, Beihläge, Verzierungen 
und SäulensGefimfe auf hölzernen Einridtungsftüden; ferner Fleiner und 
großer Schmud, ald: Schnallen, Uhr und Halsfetten, Ringe, Ohrge— 
hänge, Armbänder, Wgraffen und Nadeln, Diademe, ꝛc. Alle maffiven 
oder einiger Maßen großen Stüde werden durd Gießen dargeftellt, bie 
übrigen aus Bleh und Draht verfertigt. Die Berfahrungsarten beim 
Gießen der Bronzewaaren find durchaus die nämlichen, welche zum Gießen 
des Meffings in Sand angewendet werden (S. 101). Sofern es fid 
mit dem Zwede vereinigen läßt, werden die Stüde meift hohl (über Ker— 
nen bon Sand oder Lehm) gegoffen, fowohl um an Metall zu fparen, 
ald um die Unbequemlichfeit eines großen Gewichtes zu bermeiden. Häufig 
muß ein Gegenftand in mehreren Theilen gegoffen werden, die man ent= 
weder bor der meitern Musarbeitung mit Meſſingſchlagloth zuſammenlö— 
thet, oder nah gänzliher Vollendung durh Schrauben und Niete mit 
einander berbindetz; je nachdem die Geftalt und der Zweck auf das eine 
oder andere Berfahren hinmeifet. Die gegoffenen Waaren werden befeilt, 
auf der Drehbank abgedreht und oft auch gerändelt (S. 322), grabirt 
oder mit Punzen auögearbeitet (zifelirt, S. 380), um ihnen jene Voll— 
endung der Borm und Oberflähe zu geben, melde beabfidtigt wird; 
dann ſchwach geglüht, um fie von Fett und Schmuß zu befreien; hierauf 
gelbgebrannt (S. 422); endlih mit Goldamalgam oder auf andere Weife 
vergoldet, worüber (S. 464 bis 469, 471—472, 473—476) ausführs 
ih gehandelt ift. Oft werden einzelne Theile der Arbeiten grün bronzirt 
(S. 492), nahdem die übrigen bereits vergoldet und gänzlich vollendet 
find. 





*) Bollftändiges Handbuch des Gürtlerd und Bronze : Arbeiterd. Bon 
A. Wallad. Weimar 1840. (108. Bd. ded Neuen Schauplaßes ber 
Künfte und Handwerke). 
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Zu den Pleineren Gegenftänden, welche nicht gegoffen merden, insbe— 
fondere zu den unehten Shmudwaaren (Bronze-Schmuch, 
bijouterie dorée)) verwendet man als Material Tombakblech und 
Tombakdraht. Aus dem dürch Glühen ganz weich gemachten Bleche wer 
den die einzelnen Beltandtheile durch Prejfen in Stanzen (unter dem’ 
Ballwerfe) oder zwifhen grabirten Walzen, Ansfchneiden und Durhbre 
chen mittelſt des Durchſchnittes oder der Saubfäge, feltener durch Grabis 
ren und Bifeliren, berfertigt und ausgearbeitet: Oft muß man’ mehrere 
Theile mittelt Schlagloth zufammenfeken, Dann werden fie gelbgebrannt 
und vergoldet, gleich den gegoffenen Waaren. Die Bereinigung mehrere 
Stüde zu einem Fünftliheren Ganzen geſchieht mittelft Nieten, Schtauben 
Zufammenhängung durd Drabtringelden, u. f. m. Dur‘ "Cmäilliren 
(S. 483) oder durch Einlaffen mit Farben (S. 486), fo wie durch 
Einſetzen echter oder unechter Edelſteine, verziert. man, oft, dieſe Waaten 
Nachträglich nothwendige Löthungen werden: mit Zinn ‚vor dem Löthrohre 
oder über der Weingeiſtflamme derrichtet, und man bemalt ſodann die 
Löthſtellen, um fie zu verſtecken, mittelſt des Pinſels, mit echtem Muſchel⸗ 
golde. Doc iſt dieß nur ein Verfahren für den Nothfal. 

Die fo genannten Goldperlen, welche bei Stickereien or. Anwendung 
finden, gebören zur echten Bronzearbeit, indem fie aus Tombaf gemacht und 
im Feuer ıc. vergoldet werden. Man verfertigt biefelben ans Drabt oder aus 
Blech. Im erftern Falle wird der Drabt glei dem Knopfdraht zu Steck 
nadeln gefponnen (S. 547) und in Stückchen von je zwei Windungen zer: 
fhnitten (S. 548), die man nachher, anf einem Gifen: oder Stahldrabte 
ftedend, zwifchen den Stempeln der Wippe (S. 548) zur dichten glatten Kügel 
chen fchlägt und von dem Drabte wieder abzicht. Die aus Blech erzeugten 
Perlen werben dadurch erhalten, daß man von einer gehörig dicken Tombak 
tafel mittelft eines Durchſchnittes Pleine Scheibchen oder Iylinderchen mit emem 
Loche in der Mitte ausftößt und diefe emtweder unter der Nabler- Wippe oder 
durch Rollen zwiſchen zwei ausgefurdten ftählernen Linealen Pugelig zurundet 
— Die ihrer Geftalt nad fertigen Perlen werden blanfgebeigt, durch Schwen 
fen oder Schütteln mit flüffigem Goldamalgam (S. 466) und darauf folgen 
des Abrauchen vergoldet, ſchließlich mit etwas Eſſig in eine ſtarke Biere 
Slasflafche gegeben und fo fange gefchüttelt, bis fie durch die Reibung an dem 
Safe und an einander den gebörigen Glanz erhalten haben. — Silber— 
perlem werden eben fo dargeftellt, bekommen aber ftatt ber Bergoldung eine 
Berfilberung. 


XI. Unechte (gefirnifte) Bronze: Waaren (bronze verni). 


Dieß find Gegenftände aus Meffing oder Tombak (theild —5— 
theils von Blech verfertigt), welche ganz auf dieſelbe Weiſe bearbeitet 
werden wie die echte Bronze, ſich jedoch von dieſer dadurch unterſcheiden, 
daß die Vergoldung fehlt und durch einen Anſtrich von Goldfirniß (©. 
495, 496), freilih nur unvollfommen, erfeßt wird. Die auf ſolche Weiſe 
erzeugten Gegenftände find eben fo mannichfaltig, als die Arbeiten von 
echter Bronze; einer befondern Hervorhebung find jedoch die geftampften 
oder gepreßten Blehmwaaren werth, 3. B. die Schlüſſelloch-Schilder und 





) Technolog. Encyklopädie, Bd. III. Artikel: Bronze: Arbeiten. 
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anderen Verzierungen auf Möbeln, Schiebladen-Griffe, Spielmarfen= und 
LZichtfcheer= Teller, Rofetten, Medaillons, Gardinenhalter, Beſchläge von 
Uhrfäften, u. f. w. Diefe Artifel werden aus dünnem geglühtem Toms 
baf= oder Meffingblede in grapirten ftählernen oder verftählten Stanzen 
unter dem Ballmerfe verfertigt (S. 386); worauf man mit Zaubfägen 
die überflüffigen Theile des Blechs wegſchneidet, Schlüffellüdyer und an— 
dere Durdbrehungen theild ebenfalls mittelft der Laubfäge, theils mit 
dem Durchſchnitte (S. 264) hervorbringt, wo es etwa nöthig ift die 
Ausarbeitung mit der Beile vollendet, die Stüde gelbbrennt, ganz oder 
theilweife mit dem Polirftahle auf bleiernen Unterlagen polirt (S. 444), 
endlich firnißt. 

Die neuerlich zu Auffchriften an Häufern, Kaufmannsläden ıc. fehr ge: 
bräuchlihen geprägten Metallbudftaben können als ein verwandtes 
Produkt bier angeführt werden. Diefelben werden zuerft auf einer Holstafel 
in Thon modellirt; von dieſem Thonmodelle nimmt man einen Gypsabguf, 
welcher nach dem Trodnen gefirmißt und in Sand eingeformt wird, um einen 
Abguß in Eifen darzuftellen. Letzterer enthält die Buchſtabengeſtalt vertieft 
und verfebrt (links), und dient als Stanze, nachdem man ihn mit Riffelfeilen 
und Fräfen, fchließlih mit Schmirgel, rein ausgearbeitet hat. Durch Eingießen 
von Blei bildet man barin den paflenden Oberftempel, Zwiſchen Stanze und 
Stempel werden jodann im Fallwerfe oder unter einer Prägpreffe die Buch: 
ftaben aus verzinntem Eiſenblech, Zink: oder Meffingbleh auf befannte Weife 
geprägt. Man fchneidet fie mit der Scheere aus, richtet fie nöthigen Falls mit 
einem bölzernen Hammer, und lötbhet auf der vertieften Rückſeite mittelſt Schnell: 
Loth und des Löthkolbens die Stifte an, welche Fünftig zur Befeftigung auf 
Holz, Stein, Mauerwer?, Metallplatten ꝛxc. dienen müffen. Die Vorderſeite 
der Buchſtaben wird auf verfchiedene Weife vollendet. Meffingene werden 
‚gelbgebrannt und mit Goldfirniß gefirnißt, zuweilen fogar galvanifch vergoldet. 
Die übrigen empfangen, wenn fie Gold nachahmen follen, eine Bergoldung 
mittelft Blattgold auf mebrfahem, mit Bimsfteinpulver gefchliffenem Anftrich 
von Kopallad (&. 496); oder fie werden bronzirt (S. 492) oder in beliebigen 
Karben ladirt (S. 496). — Das Berfahren der Fabrikation unterliegt in 
Einzelheiten Pleinen Veränderungen. So 3. B. kann das Modell der Bud) 
ftaben in Holz gefchnitten (ftatt aus Thon bofjirt) werden; man kann die ge 
goffene eiferne Stanze ringsum am Rande ber Vertiefung mit einer fchneidi- 
gen Kante verfehen, welche beim Prägen zugleich den Buchftaben ausfchneidet ; 
ber Oberftempel kann (ſtatt aus Blei) aus einem Gemifh von Blei, Zinn, 
Bin? und Kupfer gegoffen werden, muß aber dann — weil er härter ift und 
ſich nicht von felbit fo leicht fügt wie unverfegtes Blei — vor dem Gebraud 
um fo viel abgeichliffen werden als die Blechdide verlangt, damit er in die 
mit dem Bleche ausgefütterte Stanze paßt. 


XIV. Gold- und Silberarbeiten (orfövrerie, bijouterie, 
goldsmith's work) *). 


Sold und Silber, welde zur Verarbeitung beftimmt find, werden 
in den befannten ſchwarzen Schmelztiegeln (Graphittiegeln, Paffauer oder 


*) Technolog. Eneyklopädie, Bd. VI Artikel: Goldarbeiten — 
Manuel complet du bijoutier, du joaillier, de l’orfevre ete, par Fon- 
tenelle. 2 Tomes, Paris 1832. — Der Gold: und Eilberarbeiter 
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Ipſer Tiegeln), aud wohl. in heſſiſchen Tiegeln geſchmolzen und durd 
die gehörigen Zufäße (bei Silber nur Kupfer, bei Bold meist Kupfer und 
Silber) nad der geſetzlichen Vorſchrift oder eingeführten: Gewohnheit Ie= 
girt (S. 61, 69); worauf. man fie Änı-eifernen.Eingüffen (S. 141) 
zu Stäben (Zaine) oder Platten gießt, und ſich durdußProbiren (S. 
64, 70) von dem richtigen Gehalte der Legimueng-- überzeugt; Da aus 
Gold nur fehr felten, öfter ned aus Silber, Arbeitöfüde durch den 
Guß dargeitellt werden (S. 140); To müſſen für die sallermeiften Fällt 
beide Metalle vorläufig in Blech oder Draht verwandelt werden, aus 
welchen man dann mittelft fernerer Bearbeitung. beliebige Begenftände her— 
vorbeingt. Das Blech wird gewalzt, der Drabt auf die gewöhnliche Weift 
gezogen: Über beide Verfahrungsarten ift früher (&: 170, 214): geiptos 
chen worden, ‚Yon. Silber werden manche Gegenſtände einfacher ‚Geftalt 
(4. B. Schüffeln und Teller, Löffel, Gabeln) bloß. durdy ‚kaltes Schmieden 
(Schlagen) aus den Zainen ergengtz dedy.Fann. dich fat mur-bei gie: 
Ben. und ziemlich dien und ſchweren Arbeiten Statt. finden » (daher: das 
Schmieden gleih dem Gießen in der neuern, allgemein nach Wohlfeilheit 
ftrebenden Zeit, meht und mehr durch die Arbeitvansgemäljtem Silber 
verdrängt wird. a 0 a Ten 1 Ge I: 
Gefäße und überhaupt größere hohle Geyenftänitde werden durch Bits 
gen und Treiben des Bleches mit Verfchiedenen Hämmerw (zum: Theil 
aus Holz und Horn) dargeftellti,, gleich den meiften Arbeiten des Klemp⸗ 
ners (DS. 556); öfters auch, im ſo ferm. ihre Geftalt es: erlaubt, durch 
Drüden und Aufziehen auf.der Drehbank (S. 323)! Wertiefte Arbeiten 
und Beſtandtheile von: geringerem Umfange und höchſt mannichfaltiger. Art 
werden mittelſt Stangen "im Fallwerke oder inter seinem Prägſtocke ge— 
preßt. Des Prägſtocks bedient man ſich gleichfalls, um zwiſchen zwei bet— 
tieften Stempeln maſſibe Gegenſtände zu prägen, als: Löffel, Gäbeln, 
zc., nachdem dieſelben dutch Schmieden ihre Geſtalt aus dem Groben er— 
halten haben oder aus ſtarkem Bleche zugeſchnitten find. In gleicher. Ahr 
ſicht gebraucht man auch Walzwerke mit ganzen Bplindern *) oder Zylin⸗ 
der = Segmenten "'), auf melden die Stempel oder Stangen (Matrigeii) 
angebracht find. Manche hohle Stüde merden mit Stempeln aus freiet 
Hand durch Hammerſchläge aufgetieftz To z. B. der breite Theil eines 
Löffels, welcher Leptere aus einem Zilberzaine flach geſchmiedet, dann auf 
eine mit einer Höhlung berſehene Bleimaſſe (den Bleiſtampf) gelegt, 
und mit einem ‚eifernen oder ſtählernen Ermweren Stempel (Löffel— 
ſtampf, bouterolle) vertieft wird. Röhren bildet man durch Zuſam— 


— — — er — 


und Juwelier. Don H. Zchulße. Ilmenau 1823. (8. Bd. des Neüen 


Schauplatzes der Künfte und Handwerke). — Bollftändiges Handbuch 
für Juweliere, Gold-, Silber: und Schmudarbeiter. Non A. Bürk. 
Ilmenau 1834 (63. Bd des N. Shpl.) — Die Juwelier, Gold— 


und Silber-Arbeiter-Kunſt, von F. Anberlen. 2 Ible Um 1840, — 
Unterricht für Gold: und Silberarbeiter, von 3.8. und U Kleemann. 
Um 1541. — Bollſtändiger Unterricht für Gold: und Eilberarbeiter, 
von 9. Boer. Stuttgart ımd Wildbad 1846. 

*) Brevets XXV. 11, 

) Brevets XXXIX. 349. 
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menbiegen des Bleches über einem Dorne, worauf man fie mit Schlag— 
loth löthet und durd Ziehen vollendet ; enge Röhrchen zu Charnieren 
u. dal. werden auf die gleichfalls ſchon angeführte Weiſe berfertigt (m. |. 
über Beides S 218 fa.). Um aus einem folden Röhrchen ein Charnier 
(charniere, joint) ‚zu berfertigen, fehmeidet. man von demfelben mittelft 
der Laubſäge kurze Stücke (charnons), feilt diefe in der Charnier= 
zange (S. 233) oder in einem Charniereifen (joint taol)*) an 
den Enden gerade und glatt, reiht fie auf dem Arbeitsftüde an einander, 
und löthet fie feſt. Der Sedenzug (S.217) findet häufige Anwendung. 
Ueber die Verfertigung der getriebenen Arbeit (repousse) durd 
Gebraud der Punzen, umd über diefe Werkzeuge felbft, ift das Nötbige 
(S. 377 bis 330) vorgefommen. Runde gegoffene Gegenftände (aud) 
wohl gehämmerte, in fo fern fie Bierzu di genug find) werden auf der 
Drehbanf abgedreht. Beine erhabene Verzierungen werden durch Rändeln 
(S. 322) oder unter Heinen Walzwerken (S. 391) erzeugt; jo wie zum 
Grabiren und zur feinjten Ausarbeitung mandyer Heiner Gegenſtände ver- 
frhiedene Arten von Grabftibeln (S. 251) unentbehrlich ſind. Aus Draht 
werden einzelne Beſtandtheile durch ganz einfache Verfahrungsarten her— 
geſtellt. Als ein ganz und ausſchließlich von Draht gemachtes Fabrikat 
iſt die Filigran-Arbeit (ſiligrane, filagramme, filigrane, filigree) 
anzuführen, welche aus beliebig gebogenen Drahtſtückchen (meiſt kordirten 
und geplätteten Drahtes) zuſammengeſetzt und mit Schlagloth auf Koh— 
lenfeuer oder vor dem Löthrohre gelöthet wird. — Eigenthümlich iſt die 
ſo genannte Kügelchen-Arbeit, wobei Verzierungen aus neben ein— 
ander aufgelötheten kleinen Goldkügelchen (S. 141) gebildet werden. 
Außer den bereits genannten werden bei der Verarbeitung des Goldes 
und Silbers vorzüglich noch folgende Werkzeuge und Vorrichtungen gebraucht, 
deren Beltimmung und Anwendung fchon aus dem bervorgebt, was bei der 
früber vorgefommenen Befchreibung derfelben geſagt ift: Zangen zum Biegen 
und Abfneipen (S. 305); Meißel (2. 250); Echeeren (2. 254; Sägen, be: 
fonders Laubfägen (S. 261); Ausfchlageifen oder Durchſchläge (S. 262), 
theils um kleine Löcher hervorzubringen, theild um verfchiedentlich geformte 
Blätrchen darzuftellen, 3. B. die Beftandtheile von Blümchen u, dgl. aus 
bünnem Bleche von farbigem Golde (S. 70), welche auf einer mit Papier be- 
dedten  Ziunplatte ausgefchlagen und auf der Arbeit. dur Löthen befeftigt 
werden; ber Durchſchnitt (S. 264), um verfchiedentlich dDurchbrochene Arbeit zu 
erzeugen oder P ättchen aus Blech zu fehneiden; Bohrer (gewöhnlih nur Rol: 
lenbohrer, &. 269, umd die Rennfpindel, S. 270); Feilen, darunter mehrere 
Arten, welche in anderen Werkftätten wenig oder gar nicht vorkommen, tie 
Nadelfeilen, Riffelfeilen, große Liegefeilen (3. 293), u. m. a.; die Kordirma— 
fhine (S. 367). Manche Gegenftände werden guilledirt (S. 447). Für 
einzefne bejtimmte Gegenftände bat man öfters fpezielle Werkzeuge zur Erleid: 
terung und Befchleunigung der Arbeit oder zur Sicherung des Grfolges: ein 
Beifpiel biervon bieten die mechanischen Vorrichtungen zur Verfertigung des 
Gelenke (der Brifur, brisure) an Obhrringen, nämlich zum Ginfägen 
des Spaltes und „Dopren des Kleinen Loches (Brifuren: — fälfchlid 
Yreifnren- — Shneidmafhine'*). 
—— Eucyklopaͤdie, Br. VII. ©. 164. 
“+, Polytechn. Gentralblatt, 1847, &. I. — Berliner Gewerbeblatt, Br. 22, 
S. 161. 
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Die einzige allgemein gebräuchliche Art, Theile von’ Gott ind Sil- 
berarbeiteit zufamnten zu ſetzen, iſt das Zöthen, welches mit Schlagloth 
(S. 403, 404) und iheils im Kohlenfeuer, theils bor dem Lothrohtt 
geſchieht (&. 411). Löthungen mit Zimt oder Schnelf-Roth kommen rt 
ausnahmsiveife’in folhen Fällen vor, mo die Umſtände hie fehtfe Et⸗— 
hitzung der Arbeit nicht “geftatten ; man" betent ah tiber des 
Lothrohrs oder bloß der eingeifffampe (S, 410). — 


In der Behandlung zur Vollendung und: Berfhönerung weichen. bit 
Goldarbeiten und. Silberarbeiten: von einander ab. Gegenftände aus Gold 
werden entweder ‚bloß gefotten (5.424): oder nachher ned) gefärbt (S. 425) 
Tach beiden: Operationen erjcheint die Waare ı matt 3: meist. foll> fte aber 
ganz oder theilweife..mit Glanz berſehen werden, zu welchem Behufe: das 
Schaben, Schleifen und Poliren dienen. Gegenſtände, welche gefärbt 
worden find, und an allen. Stellen‘ die: hohe Goldfarbe behalten ıfollen, 
werden ſogleich mittelft verfchiedener Polirftähle. (S. 443) oder mitteljt 
bes Blutfteins (S. 444) polirt, weil jede -Verkegung.der Oberflücht dis 
darunter Fiegende, nicht rein goldgelbe Metallmaſſe bloßlegen würde: Jam 
ſolche Stücke, deren: Geſtalt nicht : die: Anwendung des Polirſtahls geſtattet, 
werden mit einen: meſſingenen Kratzblirſte gefragt: (D 445). MNicht ge— 
färbte, ſondern nur geſottene Goldarbeilen werden, wenn die Geſtalt ihret 
Oberfläche, Fein anderes Verfahren zuläßt, ebenfalls mittelſt des Polirſtahls 
oder der. Kragbürfte geglänzt z die meiſten aber werden: zuenft: gefehabt 
(S. 427), dann mit kleinen Waſſerſteinen (S. 429) aus freien. Hand 
gefchliffen, endlich poliert. oder eigentlich glanzgeſchliffen (439). 31 
diefer letzten Arbeit dient geſchlämmter Tripel mit Baumök, hierauf ge— 
ſchlämmte Knochenaſche mit Weingeift, und ſchließlich Feines; Polixroth mit 
Weingeiſt. Man kann indeſſen das Roth unmittelbar af den Tripel 
folgen laſſen, mit Entbehrung der Knochenaſche! - Die genannten Polr 
pulber werden auf Lederfeilen, auf eine kleine Bürſte, auf. Holzfpänden, 
auf Zwirn — je nad) den Umſtänden — aufgetragen, 


Die Silberarbeiten werden, nachdem fie mit der Feile volfendet find, 
gehabt (S. 427), dann mit ganzem Bimsftein und Waſſer (SS, 429), 
hierauf mit, blauem Wafferfahleiffteine (5. 429) und endlich mit“Kohle 
und Waffer (S, 430) geihliffeu. Auf diefe Behandlung Folgt erſt das 
Sieden (S. 423), meil, wenn es vorausgegangen wäre, die dDadurd) ers 
jeugte feine Silberhaut beim. Scyleifen wieder zerftört ud weggenonmen 
würde. Die geſottenen Waaren politt man mit dem Polirftahle und zu: 
legt mit WB lutftein, der — weil er breit ift — den hochſten Glanz ohne 
Streifen herborbringt. Das Glanzfchleifen ift auf Silber von 12 Loth 
Feingehalt, und darunter, nicht anwendbar, weil man die vom Sieden 
herrührende Oberfläche auf das Sor rofältigfte [honen muß. Dagegen 
kann 14löthiges und 15löthiges Zilber (fo wie natürlich mit noch mehr 
Grund das ganz feine) —28 — werden, wodurch ein mehr voll: 
fommener Glanz als durch den Polirftahl entfteht; und zwar polirt ınan 
in diefem Falle nad) dem Sieden zuerft mit dem Polirjtahle, mendet 
hierauf Tripel mit Del auf Zeder, und endlich Polirroty mit Brannt- 
wein auf Leder oder Filz an. 


Sold: und Silber » Arbeiten. 365 


Viele Silberwaaren werden gang oder tbeilweife, z. B. Gefäße oft 
nur. auf der Innenfeite, vergoldet (S. 470,472, 473). Außerdem werden 
jur Verzierung, befonderd der Goldwaaren, häufig. das Cmailliren (S. 
483) und das Einfegen von Edelfteinen angewendet. Das Baffen 
(monter, montage,. serlir) der Steine ift die Arbeit des Jumeliers 
{joaillier, melleur en oeuvre, jeweller). Die Faſſung, serlis- 
sure, iſt bon doppelter Art: die Edeljteine werden nämlih entweder A jour 
gefaßt, d. b. bloß in einen Reif, welcher den Untertheil des Steine un— 
bedeckt und uneingefchloffen läßt, oder in einen Kaften (chäton), deffen 
Boden den Untertheil bedeckt. In dieſem letztern alle, welcher der ge— 
wöhnlichite ift, fommt man der natütlihen Schönheit der Steine zu Hülfe 
durch das ſo genannte Aufbringen, :indem man durd) eine geeignete 
Unterlage ihre Farbe zu erhöhen und vorhandene Mängel zu verbergen 
fücht. Die gewötmlicdhfte Art der Aufbringung ift die durd Folie (S. 
165, 170), dünne Kupfer oder Silberblättchen, melde theild mit ihrer 
natürlichen metallifhen Farbe angetvendet, thrils bomus mit verfchiedenen 
durchfichtigen, in Weingeiftfirniß oder aufgelöfter Hauſenblaſe angemadten 
Fatben :befwihen werden. Man legt ein Blättchen der Folie auf den 
Boden des Kaſtens unter den Stein: dabei: wirken die weißen Bolien vers 
möge ihrer polirten Oberfläche. mittelft Zurückſtrahlung des Lichtes durd) 
den durchſichtigen Stein; die gefärbten noch überdieß bermöge ibrer Farbe, 
indem: diefe fo gewählt wird, daß fie nach Erforderniß die’ Farbe des 
Steins nur verftärft, oder fie. auf eine gewünſchte Weife modifiziert. Bei 
Diamanten trägt man auf'den Boden des Kaftens ein wenig Elfenbein: 
ſchwarz, mit Gummimwaffer angemadt. — Perlen, welche gefaßt werden 
ſollen, fchmeidet man mit einer feinen Laubſäge mitten durch, und benußt 
beide Hälften abaefondert. Nur farbige Steine faßt man in Gold ; bei 
waſſerhellen (Diamanten, farblofen Bergkryſtallen und Topafen) muß der 
Kaften aus (feinem) Silber befteben, auch wenn die Arbeit übrigens bon 
Gold if. Der filberne Kaften wird aus einem‘ Fleinen, mit der Säge 
abgefchnittenen und gehörig zugefeilten Stüde diden Bleches verfertigt, 
welches man auf der Goldarbeit durch Schlagloth befeftigt. Die Höhlung 
wird gebohrt, mit Natelfeilen ausgearbeitet und mit dem Juſtirzeiger 
(S. 252) vollends nad der Form des Steins ausgeftohen, juftirk, 
It ſodaun der Stein eingefeßt, fo feilt man den Kaften äußerlid nad, 
beſchneidet ihn mit verfdiedenen Grabſticheln (Flachſticheln, Spitſticheln, 
Meſſerzeigern), drückt den Rand deſſelben mit dem Verſehzeiger (einer 
Art ftumpfen Grabftihels) rings herum feſt an den Stein, und dreht 
mittelft der Korneifen, Korndreber, die Meinen Fugeligen Erböhuns 
gen (Körner, grilfes), zwiſchen meldyen man endlich mit einem polirten 
runden Stablflifte (Berreiber) die Nänder des Zilbers dergeftalt nies 
derreibt, daß fie ohne bemerfbare Dide in die Oberflihe des Steins ber- 
laufen. Die Korneifen find runde Stablitifte, welhe am Ende ein Fleis 
nes, balbfugelförmiges, polirtes Grübchen enthalten. — Goldene Käften 
werden nur wenn fie febr Plein find, auf die eben angezeigte Weiſe ber: 
fertigt; meiftentheils bildet man von geplättetem Golddrahte eine Einfaſ⸗ 
fung (Zarge), welche nach der Peripherie des Steind gebogen und auf 
einem Boden von Goldbledy durch Löthen befetigt wird. Nach dem Ein: 
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legen des Steins drückt man die Zarge gegen denfelben an. Zur Ber— 
jierung wird der obere Rand der Zarge mittelft eines ganz feinen Korn— 
eifens mit fehr vielen Fleinen Körnern verfehen (mille griffes) 53 oder 
man madjt die Zarge aus Fordirtem Drahte, deffen Kante durd) das 
Plätten fein gezahnt erfcheint. — Die Goldarbeiten werden beim Faſſen 
der Steine mittelft eines Kittes aus ſchwarzem Pech, Terpentin ımb Zie— 
gelmehl am Ende eines hölzernen Heftes (Kittftod), oder, wenn fie 
größer find, auf der Kittfugel (Treibfugel, S. 379) befeftigt. “Den 
Stein klebt man, um ihn bequem handhaben zu Fünnen, mit Wäachs an 
das Ende eines hölzernen Stäbchens. BE RAR 

Bei der Verarbeitung des Goldes und Silbers entftehen eine Menge Ab— 
fälle, welche kleine oder größere Antheile diefer edlen’ Metalle enthalten, Man 
bezeichnet fie im Allgemeinen mit dem Namen Kräße, und unterſcheidet: 
a) Bretfräge, der auf dem Arbeitstifche zufammengefegte Schmug z 5b) Bg: 
dbenfräße, ber Staub vom Kußboden bes Arbeitszimmers; c) Schliff: 
krätze, Schliff, der vom Bimsftein und den Golpdfchleifiteinen abgeriebene 
Schlamm, fo wie die zum Glanzfchleifen gebrauchten Leder, Hölzchen, Zwiru— 
füden, 1.5 d) Tiegelfräße, bie in alten und zerbrochenen Schmelztiegeln 
zurüdgebliebenen Theile; e) Eſſenkrätze, die Abfälle aus der Eſſe ud den 
zum Schmelzen gebraudten Windöfen, umter welche öfters zufällig Golde und 
Eilberfürnden gerathen. Die Operation, durch welche man das edle Metall 
aus der Krätze wieder gewinnt, beißt das Krätzmachen. Mam glübt bie 
verfchiedenen Arten der. Kräse, um die verbrennlichen Theile, zu zeritören; ſtößt 
gröbere Theile zu Pulver und entfernt durch Schlämmen erdige Körper u. dgl-s 
und erhält endlich das Gold und Silber durch Schmelzen ober durch Amal- 
gamiren des Rückſtandes in Krägmüblen (S. 68, 73). Trotz der Sorgfalt, 
mit welcher die Kräse zu Gute gemadt wird, die Feilſpäne gefammelt und 
geſchmolzen, die Rüditände der alten Farbe ausgebeutet (S. 426) werden, 
geht doch ein nicht unbeträghtlicher Theil des verarbeiteten Metalls verloren. 
Bei Gold, aus welchem meift nur kleine Gegenftände gemacht werden, kann 
man burchfchnittlich annehmen, daß von 16 Theilen 8 Theile fertige Waare 
erhalten werben, 7 Theile aus den Abfällen wieder zu gewinnen find, und. | 
Theil völlig verſchwindet. 


XV. Feine Stahlarbeiten (im Beſondern Stahl-Schmuck, 
bijouterie d’acier, steel jewellery). 


Diefe Gegenftände werden meiftentheild aus Gußſtahl verfertigt; Bf 
ter8 aber auch, aus dem beiten weichen Schmiedeiſen, und in diefem Falle 
müffen fie vor dem Härten durch Zementiren (Einſetzen, S. 29) wenig— 
ftens oberflädlih in Stahl verwandelt werden, weil Eifen Feine ſchöne 
Politur annimmt. Das Eifen empfiehlt fih, abgefehen von der Wohl— 
feilheit, durch feine Meichheit, melde die Bearbeitung fehr erleichtert; 
aber die nur zu oft darin borfommenden äfcherigen und unganzen Gtel- 
len find fehr nachtheilig. Man Fann daher, um die Weichheit des Eifens 
mit der Neinheit des Gußſtahls zu vereinigen, Letztern durch Entkoh— 
fung, decarbonisation (S. 20) vorbereiten, die daraus gefertigten 
Arbeiten aber, gleich den eifernen, zementiren. Die Entkohlung geſchieht 
durch mehrftündiges Weißrothglühen in einer qußeifernen wohlverſchloſſe— 
nen, mit Lehm verftrihenen Büchfe, worin der Stahl überall wenigſtens 
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einen halben Zoll dick mit Schmiedeiſen-Feilſpäuen umgeben iſt. Am Ende 
der Operation, muß die Büchſe fehr langſam erkalten. 
3, Das Materiak,wird unter einem Walzwerke in Blech von verjdies 
dener Dicke verwandelt, aus welchem man «die. kleluen, und dünnen Be— 
ſtandtheile „der Arbeiten mitteljt des Durchſchnittes oder mit freier Hand 
führter Durchſchläge erzeugt. Verzierungen werden ‚mit grabirten und 
gebärteten ſtählernen Stempeln im Prägftode, oder aus freier Hand mit 
Grabftideln ‚und, ‚Heinen Meißeln (Sure, Ziſeliren), bervorgebradt, Grö— 
Bere and Did Gegenſtände ſchmiedet man aus Gußſtahl mit den gewöhn— 
ihen Handgriffen und Werkzeugen, theils aus freier Hand, theils in Ge— 
jenfen,, Manche Gegenftände können au, aus Stahl in fettem Sande 
gegeffen werden, gleich den feinen, Gußeifenivaaren. org oil 
1; Ausbildung und Glättung, der: auf eine oder andere Weiſe darz 
geftellten Stücke geſchieht durch Feilen, zum Theil auch durch "Schleifen 
anf runden, umlaufenden Sandſteinen. Für einige Fälle iſt es bequemer, 
dem Steine eine horizontale Lage zugeben, und auf deſſen ebener Fläche 
it ſchleifen. Die faft allgemein ben Stahl-Schmuckwaaren zur Zierde 
dienenden, facettitten Steinden (Stahl- Brillanten, “pointes de 
diamant) jind Eleine, mit einent Schraubengewinde (jur Befeſtigung auf 
der. Arbeit) verjehene Stiftchen, Deren Köpfe durd Schleifen auf einer ho— 
rizontal: umlanfenden, eiſernen oder ftählernen Scheibe, mit Schmirgel 
und Del, die Facetten erhalten. Man macht nur die Köpfe aus Stahl, 
die Stifte aber aus Eifendrabt, und befeftigt Letztere durch Löthen. Der 

Ef, fl gervöhnlidh‘ sin Furzer_ Zylinder oder ein dickes Scheiben, in 
deſſen Mitte, man. ein kleines Loch bohrt. Nachdem das eiſerne Stiftchen 
feſt eingeſteckt iſt, giht man, eine große Anzahl ſolcher kleiner Stücke nebſt 
etwwas Meſſing⸗ Schlagloth in- einen Schmelztiegel,, verſchließt, denſelben 
luftdicht, erhizt ihn bis jur Schmelzungedes Lothes, und ſchüttelt ibn 
dann, ungedffnet, bis man ſicher urtheilt, daß das Loth nicht mehr flüſſig 
it. Dadurch überziehen ſich ſwär alfe einzelnen Stücke mit einer dünnen 
Lage Meſſing, allein dieſe bringt keinen Nachtheil, da die Oberfläche ohne— 
hin überall abgeſchliffen wird. 

—Die bollin ausgearbeiteten‘ Gegenſtäude werden gehärtet (wodutch fie 
allein der höchſten Politur pihn werden) und dann polirt. Dieſe letzte 
Arbeit iſt die wichtigſte, weil ein vorzüglicher Glanz den Stabl-Schnud- 
waaren ‚den höchſten Werth verleiht. Größere Gegenſtände mit, glatten 
Flächen ‚erhalten ‚die Politur auf Scheiben von Eifen, Kupfer, Zink, Zinn, 
Blei oder Lindenholz, auf welden man nach der. Reihe Schmirgel in vers 
ſchiedenen Sorten, Zinnafche oder Polirroth, und Holzkohle anwendet; 
verzierte Stüde werden, auf Bürftenfcheiben durch Schmirgel und Polir— 
roth mit Del polirt, dann mit einem Brei bon geſchlämmter Kreide und 
Waſſer beftrihen, endlih auf einer trodenen Bürftenfcheibe abgebürftet. 
Bür Fleine Arbeiten bedient man ſich mehrerer horizontal liegender, durch 
Mafchinerie um ihre Adıfe gedrehter Fäſſer oder hobler Zylinder, worin 
man eine große Menge ftäblerner Gegenjtinde zugleich mit Schmiryel, 
Ziegelmehl, fein zeritoßenem Glafe oder gepulvertem Hammerſchlag, und 
Waffer, ſcheuert. Dieſe Bearbeitung muß, bei nicht zu ſchneller Drehung, 
ungefähr 96 Stunden ohne Unterbrechung anhalten. Dann werden die 
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Fäſſer geleert, die Waaren forgfältig abgefpült, und fogleidh in ein ande— 
res Faß gegeben, worin man ſie trocken mit Zinnafche oder Kolfothar 24 
Stunden lang in Bewegung Täßt. 

Stahlperlen zu-Stiderei u. dgl. werden aus ‚gutem Eiſenblech nach 
zwei verjchiedenen Methoden verfertigt: a) Aus dünnem Bleche, indem man 
Streifchen beffelben mit einem Hammer rinnenartig bohl Elopft, auch bie Kan: 
ten noch gegeneinander fchlägt, und mittelſt Durchziehens durch einige Löcher 
eines Drabtziebeifens enge Röhrdyen daraus bildet (S. 218) ; diefe mit dünnein 
Mefingdraht umwunden und mit: Borarpulver betreut in Kohlenfeuer bringt 
um die Fuge zuzulötben; fie rein abfeilt, noch durch ein Paar Biehlöchet gehen 
läßt, mit der Laubſäge in gleich lange Stückchen (derem Länge möglichft mit 
dem Durchmeffer übereinſtimmt) zerfchneibet, und El auf einem Stifte ſtek— 
end an den Endfanten befeilt. b) Aus diderem Bleche auf die Weife, melde 
rüdfihtlih der Goldperlen S. 560 angegeben ift, alfo ohne Löthung. In 
beiden Fällen werden die rohen Perlen auf Meſſingdrähte gereidt, hit ‚ein: 
ftündiges Glühen in einer eifenblechernen Büchſe zwiſchen Pulder von berfbht: 
tem Leder. verftägkt und hierauf in Waſſer gehärtet. Das Schleifen der Fa— 
cetten gejchieht auf einer um ihre Achſe laufenden Scheibe aus) ausimonbaltigein 
Zinn mit Schmirgelpulver und Waffer (wonach die beffere Waare noch mit 
fehr zartem Schmirgel und Del feingefchliffen wird); das Poliren. mit unge— 
löſchtem Kalt und Brarnntwein auf einer Bürftenfcheibe, au welche die auf 
Drabtringe gereihten Perlen in verfchiedenen Wendungen angehalten werden. 
Manchmal werden die Stablperlen blau angelaffen, zu welchem Behufe ma 
fie auf einer von unten zu erbigenden Gifenplatte ausbreiter und init — 
vertem ungelöſchtem Kalk beſtreut, damit fie überall eine” gleichmäßige Hihe 
empfangen. — IT” 

Als ein wegen feines. allgemeinen Gebrauchs intereffantesi Produft der 
feinen Stablverarbeitung feien die Stahlſchreibfedermerwüähnt ). ASZur 
Herjtellung derfelben werben zuerſt aus. bem fehr dünnen Stahlbleche Plättchen 
von ber Gejtalt der Federn mittelit: eines Durchitoßes (S. 264) ausgefchnit- 
ten; daun macht man unter einer ähnlichen Eleinern Maſchine in jedes Plätt— 
hen das jhmale Loch, in welchen: an der fertigen. Feder der Spalrienbigt. 
Die Eleinen Seitenſpalte, wilde gewöhnlih zur Erhöhung der Biegſamkeit 
angebracht find, werden hierauf in, einer dritten Schraubenpreffe eingejchmitter; 
eine vierte gibt der Feder die rinnenförmig hohle Biegung durch Hineimtreiben 
dirfelben in eine entiprechend konkave Stange mittelft eines ‚omveren: Stempels; 
eine fünfte fhneidet den Hauptſpalt in ber Mitte. Bier, fo wie beim Schnei- 
ben der fhon erwähnten Seitenfpalte, liegt die Feder auf einem ' Unterſtempel, 
welcher eine nach ber Richtung des Spaltes laufende ſenkrecht ;abfallende Kante 
darbietet; und der von ber Schraube beruntergetriebenne Oberſtempel enthält 
eine ähnliche Kante, welde in genauer Berührung berftreift, ſo daß Beide ver- 
einigt die Wirkung einer Scheere barbieten, Die bierbei etwas verbogenen 
Spigen werden wieder gleichgerichtet, auf einem Drebfteine mit freier Hand ein 
wenig gefchliffen, und die. Feder ift nun zum Härten fertig.‘ Um dieſe Opera- 
tion borjunebmen,. wird eine große Anzahl Federn zufammen in einer. Pfanne 
zum Glüben erhigt und in Oel oder eine Fettmiſchung geworfen. In fieven- 
dem Oele werden fie hierauf zur rothen vder violetten Karbe angelaffen. Schließ— 
lich bringt man fie mit feinem Sande in eine eifenblecherne Trommel, weldye 
fo lange um ihre. Achſe gedreht wird, bis die Federn von Del gereinigt und 
zugleich im nöthigen Grade polirt find. 


) Zehnolog. Encyklopädie, V, 485 — 494. — Berliner Gewerbeblatt, 
Br. 10, ©. 175. — Gewerbe:Blatt für das Königr, Hannover, 1844, 
S. 64. — VPolytehn. Journal, Bd. 94, ©. 2360. 
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arm Die zu Münjen angewendeten Metalle find bekamutlich Gold, Sil— 
Ber) Kupfer. Gold und Silber werden, der Regel nah in geſetzlich bor— 
Iefähriebenem Berhältwiffe mit Kupfer (da$ Gold zuweilen aud) mit Sil- 
er). legirt. Die Mungkunſt oder die Fabrikation der Münzen bat zur 
—5— das beftimmte Metall in Stilfen vom feſtgeſetztem Gewichte und 
Gehalte darzuſtellen und deren Werth durch das Gepräge zu verbürgen. 
Man nennt Schrot einer Münze ihr gänzes Gericht, hingegen Korh 
das Gewicht des darin befindlichen feinen Goldes oder Silbers. Für 
Beides iſt zewohnlich den Müuinzmeiſtern eine kleine Abweichung unter, oder 
er, den geſetzlichen Vorſchriften geſtattet Memedium, Tolberanzg, 
remede, tol&rance), weil es in der praktiſchen Ausführung fo gut als 
unmöglich- iſt, jenen Vorfcheiften immer mit: völliger Schärfe zu’ genügen. 
Man beſtimmt (in Drutihland) das Schrot dur die Anzahl der Münz— 
früde,. melde zufammen eine Fölnifche Mark wiegen (raube ober be= 
ſchickte Mark, Brutto— Mark); das. Korn durch die Anzahl der 
Stift, welche jufammen eine Mark. reinen und edlen Metalles enthalten 
elite, Mard... So 3. B. gehen von. den : Thalerſtücken in. Preußen, 
annober ꝛc. 102 auf die rauhe Mark, aber 14 auf die feine Marke 
‚ein, ſolches Stüd wiegt mithin Mo⸗s oder %, Mark, und enthält Y; 
oder Mark feinen Silbers. 
124 Pıhatimmiüntze gu 3,6 und 12 Rubel) ift im Rußland von 188 bis 
1845. geprägt, ſeitdem aber wieder eingezogen worden. Geldſtlicke aus feinem 
einentlich 15%, Loth haltendem) Silber find auf dem bannov. Harze bis 
einſchließlich 1340 geſchlagen Bremen’ Täßt ſeine halben Thaler noch jetzt aus 
beinahe feinem (157/, Loth haltendem) Silber prägen. Silber kommt in die 
Legirung der Goldmünzen mad den jest‘ in Europa geltenden Anorbnungen) 
meist: nur gelegentlich dadurch, daß das im Handel erfcheinende und zur Wer: 
münzung  aufgefaufte rohe Gold eine kleine Merige Sifber enthält, deffen Ab: 
ſcheidung zu Boftipielig fein würde, und um deſſen willen der defesliche Goldgehalt 
nicht veringert werden. darf. Anders war es früher, wo 3. B. die hannover: 
fhen GBoldgulden in beſtimmtem Berhältniffe ans So, Silber und Kupfer, 
ausdrücklich legirt werden müßten. Goldmünzen welche neden dem Kupfer ein 
wenig Silber enthalten (wie ſehr oft der Fall iſt) unterfcheiden fh durch eine 
'hellgelbei, san. das Meffing erinnernde Farbe, während das affein mit Kup: 
fer; Iegirte Gold’ röthlich erſcheint. — Die Legitüng des Goldes und Silbers 
mit Kupfer hat im Allgemeinen den 8Sweck, die Hätte ded edlen Metalles zu 
erhöhen und dadurch deſſen Abnußbarkeit zu vermindert‘; diefe Abſicht wirb 
vollkommen erteicht (vergl. S. 63), allein durch eine unfehnliche Beimifchung 
von Kupfer, wird‘ bie ſchone Gold-⸗ und Silberfarbe verdorben, das Gewicht 
größerer Münzſorten auf eine läſtige Weiſe vermehrt, und eine ungeheure Maſſe 
Kupfer vergeudet, welche bei der Werthbeſtimmung kieinerer Geldmengen nicht 
in Betrachtung genommen werden Fann, alſo wie unnützer Ballaſt den Um— 
lauf mitmadıt. Bei kleinen Sorten (Scheidemünze) iſt ein ſtarker Kupferzuſatz 
eher zu — da ohne ihn die Stücke unbequem klein ausfallen wür— 


) Yolytechn. Sournal, Bd. 16, ©. 4015 Bb. 17, ©. 74. — J. G. Krii: 
nis, Oekonomiſch-technologiſche Encyklopädie, 97. Theil, Berlin 1805. 
— Tchnolog. Encyklopädie X. 224. 
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ben. Irene Silberlegirungen, welche unter Stötbig ſind (mebr Kupfer, ale Sit: 
ber enthalten) pflegt man Scheidemüngzfilber oder Billon (billon) zu 
nennen. 
Der geſetzliche Feingehalt der Münzſorten einiger Hauptländer iſt folgen; 
a) Goldmünzen. 
Defterreihiiche Dukaten, 2 4“... 0.0» 23 Karat 8 Gräun = 8,986... 


Holländifhe Dukaten . . . 3 n.T nn 8 Lo 
Preußifche Friedrichd'or und fächfifche F 
Augufd'or  . . 2. 8 „»— ‘= 8.908, 
Hannoverſche, Braunfchweigiſche und eh et el 
Dänische Piltolen . . Ur 6, ro 0.896 4 
Franzöſiſche 40: und 20- Franken! Stüde 21 u» Tu = 0.90 ı, 
Englische Sovereignd . . 2 2 22 RD u — rn = 0, N 


b) Silbermünzen. REN. 
Deutihe 2 Thaler: oder 31, Gulden: - | 4% 
Stüde |. . dd Loth 72 Grän — 0.900 u 


Norddeutſche Thaler 633412— — nv. ee 

„ m Sechitel-Thaler 8 m. 6 Pe zu E71 20 
Hannoverfche Zwölftel:Thaler B ıw I n.,54;0.5%08 
Preußijche " " REF 6 ee By 0,375 \ 

Pr ganze und halbe Silber» Dart i 
grofchen * RE 10 — — 0.222. < 
— Gutegroſchen ee dee, 0314232 
Geamd 4: Dennig-Stüde 3: 19 ern 
Süppeutfche Gulden und halbe Gulden 14 » TI: 0: 3,0 MD; 

n 6: und 3 — Stüde 5 u u 1 5777 
Bairifche Kreuzer F  =.38 „= 0.6634 
Defterreichijche doppelte und. einfache tin EIER. RR 

Gulden » Pr‘ 43° u 6 a‘) = 0.8334, 
Oefterreichifche Swanziger 9. -6 „= 0,5815 
" Zehner derer sag Korb 8 — — 0.5500 
Fuferr on er Er ei. 
” Groſchen D . 5 5 6 = 0.339315 \ 
Frauzöſiſche Silbermünzen . - .- 14 u 72 m e 900. 
Engliſche id „ 144 „» = 0.925 


Unter Mü nzfuß verſteht man das beim Ausmünzen bevbadtere Schtot 
und Korn der Gelditüde, im Befondern das Verhältniß des Gold: vder Zilk 
bergebalts im einzelnen Stücke zu der Ginbeit des Landes: oder eines ander 
angenommenen Münz-Gewichtes. In Deutichland iſt die Pölnifhe Mark 
GBereins-Mark) von 2338555 Gramm das Münzgewicht, und bie bier 
üblichen Münzfüße werden nach der Anzabl Münz-Einheiten benannt, welche 
aus einer ſolchen Mark FKeinfilber ausgebracht werden. Nah dem Bierzehw 
Thaler-Fuße liefert demzufolge die Mark Feinfilber L4 Ihaler (in 14 Thaler 
Stüden, 7 Doppeltbalern vder 84 Sechſtel-Thalern ı. Nah dem 24% 
Bulden- Fuße enthalten 7 Stüde zu 31, Gulden, oder 241, Suldenftüce, 
oder 49 halbe Gulden eine Mark feinen Silbers. In Scfterreich, gilt ber 
3mwanzig:-Gulden:Fuß (20 Gulden aus 1 Föln, oder 24 Gulden aus 
einer Wiener Marf Feinfilber). Franfreich prägt aus 1 Kilogramm feines 0,900 
baltenden Münzſilbers 200 Franken (= 222%, Fr. aus 1 Kil, FKeinfilber); 
England aus 1 Troy: Pfund Münzilber von 0.925 Feingehalt 66 Schilling 
Sterling (= 71%, Sch. aus l Tr. Pf. Feinfilber) 20. Der Gold:Münzfuf 
ift nicht minder in den verihiedenen Ländern verfchieden. — Die fo genannte 
Toleranz it das Marimum der zuläffigen Abweichung von dem gefeglichen 
Gewichte und Feingebalte; und ſoll von dem einzelnen Stücke verſtanden wer 
den, wobei man vorausfest, daß in der Gefammtmafle der Ausmünzung die 
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entgegengefesten Abweichungen ſich wieder ompenfiren, was unter regelrechtem 
Berfahten in der Ihat ziemlich genau der Fall if: Mit Nüdficht auf den 
fehr vervollfommneten Zuftand des Münzwefens haben die neueren Geſetzge— 
bungen die Toleranz ſehr gering anfegen fönnen. So ift 3. B. in Preußen, 
Hannover ꝛc. bei den Goldmünzen im Feingehalte (Korn) gar feine Abwei— 
hung, im Gewichte (Schrot) eine ſolche von höchſtens '/, Prozent geftattet; 
bei den Thalern im Gehalte 1 Grän, im Gemwicht !/, Progent; bei den Sech— 
ftel-Thalern im Gehalte 1%, Grän, im Gewicht 4 Projent. : Beim probeweifen 
Nachwägen - Pleiner Pärtien ganz neuer Stüde fanden fih, um einige Bei- 
fpiele anzufübren, 

42 — Thaler von 1847 (Münzzeichen A) um 0,1825 Proz.zu leicht 


42 " „ 1348 ( „ B) „ ®. 04 38 "mr u.m 
19 Fön. fächfif che „ „188 . . . 2: 2:0 DUB nn 
21 preußijche " „ 1344 :. . .: 2: 2: 0.40 3 “cd 
24 " Sechſtel-Thaler von 14... : 5» 0.0900- Wem on 
21 bannmoverihe „ r „18347 .. 0.0.0. 0.1078 


woraus zu erſehen iſt, daß bei forgfältiger Ausmünzung das gefegliche Gewicht 
mir einem übderrafchenden Grade von Genauigkeit beobachtet werden Fann. 
Die Fabrifationsfoften der Münze hat man in früheren Zeiten wohl ba: 
durch gededt, daß man den Feingebalt um ein wenig niedriger machte als er 
nah dem angenommenen Münzfuße fein follte, und -diefe Differenz; wurde der 
Schlagſchatz, Prägeſchatz (rendage, mintage) genannt. Von der Unzweck— 
mäßigfeit eines folchen Berfabrens überzeugt, befolgt man jest ein ganz ande: 
red, indem die Koften der Ausmünzung dutch den Unterſchied zwischen dem 
Antaufspreife des roben Silber und- dem Nennmertbe ber daraus geprägten 
Münzen — nötbigen Falls unter Mithülfe eines Zuſchuſſes aus den Staats— 
Kaflen — aufgebracht werden. Kauft 3. B. eine Münzanftalt’das rohe Sil: 
ber (fein oder legirt) zu 13 F. 20 gGr. Eonrant für die Marf des darin 
enthaltenen feinen Silbers, ſo bleiben ihr (da 14 „PB aus der feinen Mark 
geprägt werden) 4 gr. für die Fabrikationskoſten, und diefe Lu®r (Y,, oder 
1'1/,, Prozent des Silberwerthes) reichen gewöhnlich bit, um die Verarbeitung 
einer Mark Feinfilber in Ihaler- oder Sechſtelthaler-Stücke zu bezahlen, wobei 
alfo für jedes Thaler-Stück 33, Pfennig, für jedes Sechſtelthaler-Stück 4, 
Pfennig entfällt. In Preußen rechnet man die Fabrikationskoſten gegenwärtig 
beim Golde = 1/, Prozent, bei ‘den Ibalerftüden — 11,,, bei den Schhiteln 
— 4/, Prozent; in Frankreich durchſchnittlich — 6 Franfen vom Kilogramm 
Münzgold (6, oder fait 1/, Prozent), und 2 Franfen vom Kilogr. Münzſilber 
(1 Prozent). — Bei den kleinſten Silberftüden (Scheidemüngen) fmd.die Her— 
ftellungsfoften weit bedeutender als bei größeren; rüdfichtlib Jener hilft man 
fih deshalb gewöhnlich durch Anwendung eines leichtern Münzfußes (Sch ei- 
demünzfuſh, indem man z. B. aus 1 Mark Keinfilber für 16 Thaler oder 
für 27 Guiden Scheidemünze verfertigt, welche doch nur eben. fo viel edles 
Metall enthalten -ald 14 Thaler oder 24, Gulden it groben Eourant:Sorten. 
(Fin ähnliches Verbältniß findet bei dem Kupferprägen Statt, durch welches 1 
Mark Kupfer zn dem Menmwertbe von 1/,, bis 1/4, Mark Keinfilber in Um: 
lauf gefeßt wird, während deren Handelswerth als Roubmaterial nur %,, bie 
2/4 Mark Feinſilber beträgt. Hannover 3. BD. ichlägt aus 1 Mark Kupfer, 
welche bödjitens 4 gGr. Foftet, für 8 gGr. (1% ;P) einfache und boppelte 
Aria Preußen für 121% —— 4 Dehterreich für 262/, Kreuzer 
Scheidemünze. Im diefen Fällen findet demnach ein wirkiicher und zwar jehr 
bedeutender Schlagfhas Statt, welcher früber wohl oft zu unmäßiger Aus— 
prägumg filberser und kupferner Scheidemünze verleitete, ſofern auf ſolchem 
Wege außer dem Erſatz der Fabrikationskoſten auch noch ein anſehnlicher reiner 
Gewinn zu erlangen war, Kommt ının hinzu, daß die Scheidemünzen von 
ſchlechtem, leicht nachzumachendem Gepräge find, fo ift gleihfam eine Auffor— 
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berung zum Falfhmünzen gegeben, welche von Betriegern nicht unbeadhtet ge: 
laffen wird, wie faft alle Zeiten davon Beifpiele aufzuweifen haben, 

Von praftiiher Wichtigkeit ift da8 Format der Münzen, d. b. ſo— 
wohl ihre Größe an fi (wofür der Maßſtab im ‚Gewichte liegt),als 
im Befondern das Verhältniß zwiſchen deren Durchmeſſer und Dickel Zu 
große Geldftüde werden im Gebraude unbequem, zu kleine nicht minder 
Man pflegt den Durdmeffer nad franzöſiſchem Maße, nämliihrinMilli- 
metern ausjudrüden, um Bergleihungen zu erleichtern. It das- Berbält- 
niß zwiſchen Tide und Durdmeffer der Münzen glücklich getroffen, fo 
geht nicht nur eine gefällige und bequeme Geſtalt ‚der Stüde, fondern 
auch eine anfprehende und zweckmäßige Beziehung .der, Blädyengröße zum 
Gewichte. — d. h. alfo zum innern Werte — und eine gehörige Harz 
monie unter den Formaten der zu einem Münzenfpftemg ‚gehörigen Einzel 
formate hervor. Am ſchädlichſten iſt eine ‚verhältwigmäßig. zu geringe Dice, 
teil. durch dieſe die Flächengröße zunſehr vermehrt erſcheint, ıalfa:zun Abs 
nutzung imUmlauf mehr Gelegenheit gegeben iſt, auch die Milnze blede 
artig ausfällt und dem Verbiegen wie dem betriegeriſchen Beſchneiden ms 
terworfen if. Dazu Fommt, daß eine etwas dicke Münze leichter rein, 
fharf und ‚gehörig hoch ausgeprägt werden, auch cher ‚mit, ‚einer „guten 
Randberzierung oder Nandicrift (j. uiten) berfeben werden; kann. | 


Unter ben Goldmünzen verfchiedener Länder fanden ſich früher und fiuden 
fich noch: jetzt manche Sowohl unzweckmäßig große als unzweckmäßig kleine 
Sorten. In erſterer Beziehung ift an die engliſchen fünffachen Sovereigne 
(das Stück beinahe, 23%/, Loth kölniſch wiegend), die fpanifchen , Quabdtupel 
(gegen 2 Loth) ꝛxc. zu erinnern. Wie fehr auf der andern Seite die Dukaten 
bei ihrer geringen Die dem Beſchneiden ausgefest ſind, ift weltbekannt!“ Die 
größte Silbermünze der Neuzeit, der deutſche Doppeltbaler , - it ſchon von uns 
bequemem Umfange (41 Millimeter Durchmeſſer; 6.3 Stück aus der rauhen 
Mark, alſo Gewicht ein wenig über 2%, Loth). Am geeignetſten ſcheint für 
die größten Silbergeldſtücke ein Durchmeſſer von 34 bis 38 Millimeter und 
ein ſolches Gewicht, daß 8 bis 11 Stück auf die rauhe Mark gehen: diejer 
Forderung entſprechen die deutſchen Thaler und Zweigulden-Stücke, dag Fünf 
franken-Stück, die engliſche Krone und der ruſſiſche Rubel. Silbermünzen nnd 
Münzen überhaupt, welche unter 15 Millimeter im Durchmeſſer haltent, ind 
von welchen mehr als 200 auf die Mark geben, muß man für unzweckmüßig 
erflären; eben fo alle Kupferftüde, welche das Maß von 30 Mil. oder das 
Gewicht von Ya, Mark (4 Loth) überfchreiten. — Ein Bylinder pon gegebe— 
nem mbifinbalte bietet die kleinſte mögliche. Sefammtoberfläche ı dar, ‚wenn 
fein Durchmeſſer gleich feiner Höhe it; demzufolge müßte man, den. Münzen, 
um ihre Abuntzung thunlichſt zu vermindern, eine Dide gleih ihrem Dürch— 
mefler geben, Wenngleich nun hieraus eine praktiſch völlig utzuläfftge Form 
entftünde, mar daber vorm dem mathematiſchen Sabe nicht im vollen Amfänge 
Gebrauch: machen darf; fo ift man doch durch denfelben wenigstens darauf hin— 
gewiefen, daß eine zu geringe Die zu ‚vermeiden fei, weil fhon durch geringe 
Annäherung an. die tbeoretiiche Forderung fehr viel zu gewinnen ift. Vergleicht 
man 3. B. den jesigen preußifchen Thaler von 34 Millimeter Durchmeſſer mit 
bem ebemaligen von 38 Mill, und berechnet die Oberflächengröße Beider (mit 
Berüdfichtigung des Randes), fo findet man zwifchen ihnen das Berbältuif 
von 100 zu 120, wonach alfo der ältere Thaler um 20 Prozent mehr Gele: 
genbeit zur Abnutzung bot, ine gute praßtifche Regel zur Berechnung des 
zweckmäßigen Durchmeffers einer Münze aus dein vorgefhriebenen Gewichte 
derfelben wird durch folgende Formel ausgebrüdt: 
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worin D den geſuchten Durchmeſſer im Millimetern ,„ N die Anzahl Münzftüde 
auf 1: ranhe' Mark kölniſch, und. ? eine'aus ber: Srfobrung ciaca⸗ Babl 
bedemtet. Niſt zu ſetzen: 


für. Gold, durchgeheitds re * 70 
n' "Süber; bis 15 Stück auf bie Mark . oe ‚=e:75 
Mr über 15 bis 50 Stid ad. M... .. =. 80 
j H u ” 50 * 100 v n .. = 85 
en „ ber 100 Stück a. d. M. . — 90 
KRKupfer, durchgehends — 80 


Man wird alſo aus der Zahl, welche angibt wie viel’ Stüe ber Sorte auf 1 
Mark Brutto geben, die Kubikwurgef ziehen und mit diefer in die dem Falle 
eittfprechende der’ vorftehenden Bahlen -dividiren, um als Guvtienten die Zahl 
von Millimetern zu erhalten, welche den angemeſſenſten Durdmeffer des Münz⸗ 
ſtücks ausdrückt.  Diefe Berechnuns iſt am den ſchoͤntten Münzen der gegen— 
martiern Zeit erprobt. 


vr dad Geprägeder Münzen hat zwei nächſte weſentliche Zivede: 
te’ fell 1) nad dem Grundbegriff’ des Geldes die Garantie: eines beſtimm— 
ten Gehalts an edlem Metall ansdrüden und den Nennwerth bezeichnen, 
unter welchem die Stückt dem Sthnlaufe: übergeben ı werben ; 2) . aber die 
Oberfläche dergeſtalt ſchützen, daß ein betriegliches Wegnehmen von: Me— 
taffthrilen durch Schneiden, Schaben, Feilen ꝛc. nicht ohne ſogleich ſicht— 
bare, Verlegung Statt finden fann. In der Icktern rein techniſchen Be— 
jiehung muß man verlangen, daß das Gepräge genugfam deckend fei. 
Bernere nothivendige Eigenschaften find: Dauerbaftigkeit, damit es beim 
Umlaufe fo gut. als möglih der unvermeidlichen , Abnutzung widerſteht; 
Schönheit und Amftoolle Nusführung, um einerfeits dem guten Geſchmacke 
feinen Anſtoß zu geben, andererfeits die Falſchmünzerei zu erſchweren. — 
An der Oberfläche eines Münzſtücks hat man zu unterfheiden: Abers 
(Borderfeite, Hauptfeite, Kopfſeite, Bildfeite, effigie, 
obverse) und Nevers (Nüdfeite, Kehrfeite, Wappenfeite, 
Schriftfeite, revers, reverse); dann die zulindrifche Umfläche oder 
den Rand (tranche, edge). Hinſichtlich des Legtern unterfheidet man 
die im Ninge geprägten Münzen bon den ohne Ring geprägten: Er— 
ftere (jet bei weitem vorherrſchend) empfangen dadurch, daß die Metall⸗ 
platte während des Prägens in einem ſtählernen Ringe eingeſchloſſen iſt, 
ganz genau die beſtimmte Größe, eine völlig kreisrunde Geſtalt, eine ge— 
rade und ſaubere Randfläche und am Umkreiſe rein ausgebildete Kanten. 


Da der Natur der Sache nad) die Randfläche zunächſt und haupfſächlich 
in Gefahr ift, mit betriegerifcher Abficht befeilt, abgefhabt zu werden ıc., fo 
fann auf diefer ein Gepräge (die fo genannte Rändelumg) nicht entbebrt 
werden, mein es mar irgend thunlich ift dergleichen anzubringen. Auf Avers 
und Revers aber muß das Gepräge bis Ääuferft nabe an den Umkreis hinaus: 
reicher, was am nothwendigſten in den Fällen ift, wo der Rand felbft ent 
weder (wegen geringer Dide der Minze) glatt gelaffen oder nur mit einer 
einfachen, feicht vom Fälfcher wiederberzuftellenden Verzierung verfeben wird, 
Die vollſtändigſte Dedung der Flächen durch das Gepräge bis ganz nahe an 
die Randfante ift nur bei Ningprägung zu erreichen. Größtmöglihe Haltbar: 
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feit bed Gepräges gegen die unvermeidliche Abnutzung wird verfehlt, weun zu 
feine und zarte Züge in demfelben enthalten find; aber: noch andere Umſtände 
fommen dabei in Betradt. Inter gleihen abnusenden Einwirkungen verliert 
eine geprägte Metallfheibe mehr an Gewicht als eine. glattez in. jofern, if 
alfo das Gepräge ein (motbivendiges) Uebel. Es kann jedoch ſehr viel- dafüs 
getban werden, daß das Gepräge fih gut hält, Zunächſt darf daffelbe nicht zu 
body (medaillenartig), fondern muß in einem angemefjenen Grade flah gehal: 
ten fein. Ferner ift darauf zu achten, daß (bei den im Ringe ‚geprägten 
Stüden, wo allein diefer Erfolg zu erlangen fteht) Erin Theil des Gepräges 
böber über die Ebene des Averfes und Reverfes bervorfpringe, als der rings 
um Umfreife berlaufende, beim Prägen aufgeworfene, ſchmale Reif (das fo 
genannte Stäbchen); vielmehr ſoll ein über die Minze geftelltes Lineal nur 
diefen Neif und nirgend das Gegräge berühren, fo daß auch das. flach auf 
einem Tiſche sc. liegende Stück ausſchließlich am Umkreiſe aufruht. Man 
gebt im dieſer Hinſicht zuweilen ſelbſt ſo weit, den Spiegel (die Fläche) ber 
Münzen merklich Fonfav zu machen, indem man etwas Fonvere Prägeitempel 
anwendet, um mehr Höbe für das Gepräge, obne Gefährdung, deffelben, zu 
gewinnen, Zur Dauerbaftigkeit des Gepräges trägt es endlich bei, wenn daf: 
felbe eine folche Beichaffenheit bat, daß der Schmutz leicht daran baftet und 
fih feitfegt, weil unter einer etwas diden Schmußrinde (die aber nur auf 
ziemlich ftark legirtem Silber und auf Kupfer entiteht) das Metall auffallend 
vor Abreibung gefhügt if. Die Anbängung eines ftarfen Schmuges ſetzt 
voraus, daß feine großen glatten Stellen in oder zwifchen dem Gepraͤge ent: 
balten ſeien; weitſchichtige Schrift ift daher ungünſtig, ein Wappen mit vielen 
Schraffirungen, Fleinen Figuren x. hingegen vortbeilbaft. — Schöne mb 
kunſtvolle Ausführung der Münzen — ſowohl in’ artiftifher als im techniſcher 
Beziebung — erſchwert das Falſchmünzen, eine Schwierig nachzuahmende Rän— 
delung nebenbei auch das Beſchaben oder Abfeilen des Randes. Man findet, 
daß Falſchmünzer am öfteſten an Nachahmung des Randes ſcheitern (ſofern 
dieſer an den echten Münzen nur einiger Maßen künſtlich ift), weil derſelbe 
nicht mit abgegoffen werden kann, während doch die größere Hälfte ver fol 
ſchen Münzen durch Guß erzeugt iſt, wobei ein echtes Stück ala Modell gedient 
bat. Die Rändel ung befteht entweder aus Schrift Randſchrift, Iegende) 
oder einer figürlichen Verzierung, oft aus Beiden gemiſcht. Sie kann jeden: 
falls entweder im Relief (bober Rand) vder einwärts gehend (vertiefter 
Rand) ausgeführt fein. So lange man die Münzen ohne Ning prägte,, war 
bobe Randfchrift oder Randverzierung faft allgemein üblich, weil die bierju 
erforderlichen Arbeitsgeräthe (Nändeleifen) Teichter berzuftellen find. Seit Em: 
führung des Ningprägens find vertiefte Ränder die Negel, und hohe Fommen 
mur einzeln vor (fo an den franzöfifchen Münzen mit Schrift, an den preufi— 
fchen umd feit 1849 an den bannoverfchen Goldftüden mit Verzierung) ; weil 
nur eine vertiefte Rändelung, vor dem Prägen angefertigt, das Prägen im 
glatten Ninge geftattet, hohe aber beim Prägen ſelbſt mittelft. eines vertieften, 
künſtlich Ponftruirten Ringes erzeugt werden muß, Um das Rändeln mit dem 
Prägen in Einer Arbeit verrichten und doch einen emfachen Ring anmenbdeit 
zu Fönnen, bat man in neuefter Zeit ungemein bäufig zu einer Rändelung 
mit ſchlichten geraden Kerben feine Zuflucht genommen, ein Berfabren, welches 
auf werthvolle Münzen, namentlich Goldftüde, angewendet entſchieden getabelt 
werden muß, da ein folder Rand gar zu leicht nach dem Abfeilen wiederher: 
geftellt werden fanıı. Eher läßt ſich nody eine Randverzierung gleich jener der 
bänijchen einfachen und doppelten Piftolen billigen, die vor dem Prägen ver: 
fertigt aus erbabenen Perlen befteht, im glatten Prägringe aber fich nieder: 
drückt und abplattet ohne doch zu verfchwinden. Im Allgemeinen ift eine bobe 
Randſchrift oder Verzierung für vorzüglicher zu halten als eine vertiefte; denn 
Erftere ſchützt beffer gegen das Abnehmen einiger Metalltbeile vom Rande, 
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und Xebtere quetſcht fich zuweilen "beim Prägen im’ Ringe tbeilweife dergeitalt 

zu, baßı fie ſchon amıder neuen Münze faum mehr: zu feben ift. 

uUeber die durch den Umlauf erfolgende Abnutzung der Münzen mögen 

folgende aus Nahmwägungen gefchöpfte Angaben einen Begriff geben. Es be» 
trägt die jährliche durchichnittliche Gewichtsverminderung, in Prozenten des 

urſprünglichen vollen Gewichts ausgedrückt, bei 


Mittelzahl 
preußiſchen Thalern; . . . . 0.086 bis 0.034 — — 0.027 Pr. 
, „.  Drittel:Ihalen . . 0.037 „ 0.062 „ 0.048 „ 


et " Sechſtel Thalern .. 0.033 „ 0.104 „ — 0.078 v 
i hannoverfihen Gntengrofhen . . 0.126 


„» 0315 „ — 0.205 „ 
ac # Vierpfennig-Stücken 0.466 „ 0.601 „ — 0548 „ 
öfterreichifchen Bwanzigen . . 0029 „ 0164 u» — 0.056 u 
"franzöfifchen Sfranfen-Srüden „ 0.019 „ 0.050 „ — 0.030 „ 
3 177 2 77 77 . 0.054 v 0.116 7] — 0.094 " 
1 " . 0.162 " 0,171 " — 0.166 " 
ngliſchen Kronen.. 0.0168 
„ halben Kroöonen. .. 0.022 „ 0.18 „u — 0.100 „ 

2 P2 Schillingen J 0.1 11 ” 0.309 77 — 0.231 " 
..,. halben Shilingen . 0.239 „ 0.433 „ — 0359 „ 
" Sovereigne (God) . 0.025 „0.066 u — 0.040 „ 

" halben Sovereigus dv) 0.031 „ 0.140. — 0.069 u 


Die Sabrifation der Münzen (die Münzkunft, das Münzen, 
monnayage, coinage, minling) zerfällt weſentlich in folgende Haupt— 
Operationen: 1). Die Verwandlung des Metalld in bledartige Streifen 
(Zaine, lames, ribbons, fillets, slips); 2) die Herftellung runder 
Scheiben darans (Platten, Münzplatten, flans, coin plates, 
planks, blanks, planchets); 3) die Verfertigung der NRandverzierung, 
wenn eine folhe angebradht werden foll und diefelbe nicht nachher beim 
Prägen mittelft des Prägringes entſteht 4) das Prägen, nämlid die Herz 
borbringung des Gepräges auf beiden Flächen (und zumeilen gleichzeitig 
der Nandverzierung). 


Gold, Silber und Kupfer werden gewöhnlich in Graphit= Tiegeln 
Paſſauer Tiegan) in Windbfen geſchmolzen; bei einem großen Betriebe 
wendet man jedoh zum Schmelzen des Silbers mit Vortheil yußeiferne, 
400 bis 500 Pfund faffende Ziegel an, welde im Dfen auf einem Une 
terfage bon Gußeifen ruhen, und dadurd vor zu ſtarker Einwirkung der 
Hitze auf den Boden geſchützt werden. Zweckmäßig ift es, die gußeiſer— 
nen Tiegel mit ſchmiedeiſernen Neifen zu umgeben; auch ganz ſchmied— 
eiferne Tiegel werden zumeilen gebraucht, find zwar die beiten aber fehr 
theuet. Die Feuerung gefchieht mit Holzfohlen oder Kofed, Man mad 
die Tirgel erſt rothglühend (dringing up), bevor man fie anfüllt (weil 
etwa berhandene Sprünge vft erft beim Glühen fihtbar werden), und 
erhält das geſchmolzene Metall ftets mit einer Lage Koblenftaub. bededt, 
damit nicht durd; den Sauerftoff der Luft das Kupfer im der Legirung 
zum Theil oxhdirt und der Beingehalt verändert wird. Nach vollfommen 
eingetretener HAN (die Schmelzzeit dauert 6 bis 24 Stunden, 
nach der Menge des Metalls und der Beihaffenheit des Ofens) rührt 
man den Inhalt mit einem Eifenftabe gut um, fchöpft eine Probe mit 
einem Fleinen eifernen, lehmbeftrichenen Löffel heraus (prendre la goutte), 
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gießt: fie in Waffen, und unterſucht etivas dabon durch Abtreiben: (S. 
64, 71) oder aud auf naſſem Wege (Sr 64), ob der Gehalt richtig iſt. 
Wäre dieß nicht: der. Fall, ſo muß dürtch entfpredjende Zufäge das ber 
ftimmte Verhältniß der Legietung hervorgebracht werden; gibt abeb)diefe 
Schmelzprobe (melde " natürih nur bei legirtem Golde und 
Silber, nicht bei Kupfer ‚und feinem Sieber nöthig if) das gewünſchte 
Reſultat, jo wird das Metall im fladye Stäbe, Zaine, gegoſſen, welche 
15 bis 24 Zoll.Tang, 2bis 4 Linien did, und ſo breit: find, als. ber 
Durdjmeffer der Münzforte verlangt. Da nämlich durdy) das Folgende 
Strecken unter dem Walzwerke die Zaime mir wenig an Breite zunehmen 
(S. 159), fo muß. ihnen ſchon beim Guffe faſt“ die nanje erforderliche 
Breite gegeben werden." Man gießt in Sormfand,).der in: einen bölgernen 
oben offenen Kaften eingefclagen wird, und worin :man- die’ erforderlichen 
Höblungen durch ſenkrechtes Einſtechen eimes (unten: zugeſchärften) eifernen 
Zain-Modells hervorbringtz ‚beifer in (geſchmiedeten oder gegoffenen) 
eifernen Eingüffen.: 0 nun. 2 ST: mann 19 
‚Der Bain:Eiarg uß:ift ‚von verſchiedener Konſtruktion. Entweder befteht 

er aus’zwei Stäben oder dicken Schienen, deren: jede die Vertiefung für die 
balbe Dicke eines Zains ſauch zweier, dreier Zaine) enthält, ‚und welche am 
untern Ende durch ein Charnier zufauimenbängen.; Ober er. wird aus. einem 
dickeren Stüde, worin DVertigfunge für die gauze Jaindide ausgearbeitet find, 
und einer darauf gelegten laden Deckplatte gebildet, welche beiden Theile man 
zum Guß in einer fragbaren hölzernen Preſſe zuſammenſpaunt. Sehrt ge: 
ringhaltiges Silber wird ausnahmsweiſe Tieber in Sand. gegoſſen, weil es in 
eifersten Formen etwas fpröde ausfällt und demzufölge beim, nachfolgenden 
Streden an den Kanten einreißt. — Das Metall twird mit eiſernen, Lebmbe- 
ftrichenen Kellen (Gold am beſten mit einem Fleinen, im. die Zange gefaßten 
Graphittiegel) aug, den Schmelztiegeln geſchöpft. In England hebt, man die 
gußeifernen Tiegel mittelſt eines Knahns aus dem Ofen, und febt fie in eine 
eigene Gießmäſchine, wo fie dur Räderwerk almälig geneigt. werden, 
um den Inhalt im die eifernen Kormen öder Eingüſſe auöfließen zu Taffen. 
Dort gieft mar auch bie Zuine febr breit, plattenförmig, und zerſchneidet fie 
erft nach dent Streden mittelft einer Kreisſcheere (S. 258) in Streifen. / 
Das Strecken (laminage, rolling) der Zaine wird auf gewöhn— 
lichen Walzwerken (S. 158) vorgenommen, deren Zyhlinder 4 bis. 12 Zoll 
Länge haben, amd aus Gußeifen oder Stahl beftehen. Im letztetrn Ballet, 
der bei Walzen von geringer Länge die Negel ift, müffen diefelben gehär— 
tet werden; nur eine Mustrabme ift ed, wenn man fich zuweilen, nm bie 
Gefahren des Härtens S. 44) zu umgeben, mit ungehärteten ftählernen 
Walzen begnügt, melde man denn fo oft neu abdrehen muß, als fie durch 
den Gebrauch ihre Glätte oder ihre richtige Nundung eingebüßt haben. 
Mehrere Walzwerke werden gewöhnlich zugleih durch eine Dampfnafgine 
in Bewegung geſetzt. Wie oft die Zaine durch die Walzen gehen müſſen, 
hängt natürlih von ihrer anfängliden Dicke und von der Dide der Münz- 
forten ab, Immer nad ein» oder zweimaliger Stredung muß das Aus— 
glüben in einem Dfen (unter thunlichiter Abhaltung der orbpdirenden Luft, 
daher am beiten in einem berfchlojfenen Fupfernen Zylinder) vorgenommen 
werden, damit das Metall feine unter den Walzen ſehr verminderte Weich— 
heit und Dehnbarkeit wieder erlange. Wenn die geftredten Zaire ganz 
gerade (nicht geſchlängelt) ausfallen und — was das MWidhtigfte iſt — 


4,% 
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überall eine genau gleiche: Dicke befigen follen, fo muß dad Walzwerk 
auf die befte Weife Fonftruirt und mit “der forgfältigften Genauigkeit ver» 
fertigt fein. Da nun felten alle in einer Münzwerkſtätte vorhandenen 
Stredwerke in diefer Hinfiht einander gleich firhben, fo erwählt man zur 
Vollendung der Zaine das befte bon allen (Probewerk, finishing 
rollers) *), und berichtigt dejfen Walzen durch fleißiges Abſchmirgeln. 
Nachdem auf diefem Werfe die Zaine bid ungefähr zum richtigen Grade ver— 
dünnt find, fehneidet man einige Platten daraus, wägt diefe, und feßt, wenn 
fie noch zu ſchwer find, das Streden fort bis die Platten möglichſt genau 
das vorgefchriebene Gewicht erhalten. — Bei dem forgfamften Berfahren 
im Streden fann ed dennod nur zu leicht geſchehen, daß durch eine Un— 
richtigfeit in der Geftalt der Walzen die Zaine nicht überall völlig einerlei 
Die erlangen; in welchem Balle die daraus gefchnittenen Platten uns 
gleiches Gewicht haben. Um einen Behler diefer Art wo nit ganz zu 
vermeiden, doch menigftens fo viel möglich zu vermindern, ſchließt man 
die Bearbeitung der Zaine öfterd damit, daßmanfieaufdem Adjuftirwerfe 
(Durdlaß, Zainzug, banc Atirer, dragon), einer langen horizon— 
talen Schleppzangen-Ziehbank (S. 206, 222), zwiſchen zwei unbewegli— 
chen ftählernen Baden (dies) oder zwei Fleinen harten Stahlwalzen, 
melde ſich nicht drehen Fönnen *), durchzieht. 

Eben weil diefe Baden oder Zylinder fih nicht wie die Walzen des Stred: 
werfs drehen, bleibt die Deffnung zwifchen ihnen fiherer unverändert; abgefe- 
ben davon, daß foldhe Theile leichter genau zu verfertigen find, als zwei grö— 
fere Walzen; aber da die Zaine nad dem Durchgange durch bie Baden noch 
eine unbeftimmbare Stredung vermöge ihrer Anfpannuny erleiden (vergl. ©. 
201, 6.), fo bleibt es unmöglich, fie überall von abfolut gleiher Dide zu er: 
halten. Uebrigens Fünnen auch die Walzen des Stredwerfs felbft zum Zieben 
dienen, wenn man biefelben durch eine Vorrichtung unbeweglihd machen kann, 
wo dann eine etwaige Unrichtigfeit ihrer Nundung weiter Beinen Einfluß bat, 
weil e8 fters die nämlidyen Stellen des Umkreiſes find, welche auf die Zaine wirken. 

Die fertigen und nod ein Mal geglühten Zaine, welde man der 
Bequemlichkeit halber in 4 bis 6 Buß lange Stüde zertheilt, Fommen 
nun jum Durchſchneiden oder Ausſtückeln (couper, cutling); 
d.h. es werden aus denfelben mittelſt des Durchſchnitts, decoupoir, 
coupoir, blank-cutting machine (©. 264) Freisrunde Platten von der 
Größe der Münzen dverfertigt. Die hierbei übrig bleibenden Theile des 
Metalle, die Schroten (menigftensein Viertel vom Gewicht der Zaine), 
werden eingefhmolzen. Um das Gemwidt derfelben fo viel möglidy zu ver= 
mindern, müffen die Zaine nicht überflüffig breit fein, und die einzelnen 
Platten fat ohne Zwiſchenraum hinter einander ausgefchnitten werden. 

Der Durhfhnitt in den Münzwerkſtätten iſt gewöhnlich von der Art, 
wobei die Bewegung des Drüders durch eine ftarke eiferne Schraube mit zwei: 
fachem Gewinde bervorgebradt wird ***). Gin Arbeiter Bann damit in einer 
Stunde 1000 bis 1500 Platten jehneiden (je nad deren Größe). Für Pleine 
und dünne Platter wendet man öfters Hebel-Durdfchnitte an, welche bier den 
Bortheil der einfachern und wohlfeilern Konftruktion und fchnellerer Arbeit 


*) Brevets, VII. 211. 
») Armengaud VI. 286. — Jobard, Bulletin, XIV. 5. 
**) Breveis VII. 213, 291. 
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haben „ı indem: damierein Arbeiter !inurder Stunde 6000) ;613:170004 Plãttchen 
biefernd kann . Aber auch den gtößeren Durchſchnitten gibt man Eiurich⸗ 
tungen wobei) die Schraucbe wegfällt/ hauptſächlich um ſie Surth sche dontiauit 
liche Drehbrwegung in Gungt ſegen zur konnen und [organ Betrieben durch 
Elementar kraft (Dampfy gerignet zu Machern So zuB. tanm der den Drültter 
ober Sthneid ſtempel führende Schieber vben mit einem kutzenn ſtatken Wagtbal. 
ken zuſammengthängt ſein ,nder au geinemnentgegeügeſetzten Ende durch die 
Lenkſtange eines Krummzapfens anf: und miebergezogen wirde Mai Beh takt 
Durchſchnitte won Mannhar dt Kid Münden) Aberben wei⸗ Drückern zugleich 
direkt durch eine über dem Schieber horizontal liegende Rrummyapfemvelle, auf 
und: niederbewegt: durch Dampfkraft bewegt ſchueidet dieſe Maſchine du Malin 
4. Minute: und liefert fo 180 "Platten" von mittleter Grdße Ahl hotn 
Durchſchnitt iſt ein Kniehebelwerk adj gleichem Prinzipe wie deſſen Prägma, 
ſchine 1S⸗ 085). Da u 14 Bu; sit ®. War tum uütt miyftolebfaknd 
Wenn durch Verſrhen die Zaine ein. wenig zu dünn geſtreckt Aumtben >'f0 
kann man ſich dadurch beifen und dennoch Platten “vorn dem richrigen Gewichte 
daraus fchneiden; daß man einen. Stempel und‘ einelinterlageiurmderwet, welche 
Platten von einem um. eine ‚geringe Kleinigbeir größern Dürchmeſſet Uiefern 
Bon wellenförmiger Unebenheit der Zaine dekonimen die Platter: eine geringe 
Krümmung: Um ihnen dieſe zu benehmen iſt es gut ſie, zu 120bis20 Stück 
auf einander, in einen hohlen ſtählernen, oben und unten offenen, Gauf einer 
dicken Eiſenplatte ſtehenden Zylinder zu legen, dann von oben einen paſſenden 
Stahlſtempel ‘mit: ebener Gruadfläche einzuſchieben, und aufo dieſen ein Pat 
Mal mit: dem Hammer zu ſchlagen. Doch wird dieſes Verfahren nur in einigen 
Münzſtätten angewendet und iſt jedenfalls überflüſſig, wennedie Zalne anf 
dem Durchlaß (S. 577) gezogen, folglich ganz gerade geſtreckt wuürden⸗? han 
Nun folgt das Iuftiren’(ajäster, sizing), d.h. Vie’ Berichftgung 

des Gewichtes. Praktifche Hinderniffe machen es nämlich" Ha anbitic 
das Gewicht der Platten mit boͤlllommener Schärfe RAR „röbe 
und Dicke boraus zu beſtimmen z wiewohl man ſich bei den Kehl. bet⸗ 
vollkommneten Maſchinen ‚md. Verfahrungsarten in hohem Gradender 
Nichtigkeit anzunähern vermag: Das gewöhnliche Mittel zum Juſtiven 
beſteht im Befeilen der Platten: - Bu dieſem Behufe ſitzen in⸗großen Miihze 
werkſtätten in einem hellen Saale viele Perfonen an bene" Tafel,“ ind 


dILr 


Kloges legt. Die Iuftirfeile (lime Aajuster) ift eine; flade Feild mit 
ziemlich groben aber nicht zu fcharfen Hiebe, welche letztere Eigenſchaft 
man dadurch erreicht, daß beim Hauen der Meißel mehr fleilftebend” geden 
die Oberfläche aufgefeht wird, als bei gemöhnlichen Weilen, Man Bedient 
fi) wohl auch einhiebiger (S. 285) Feilen, welche zwar feine To auffal- 
Inden Strihe maden, aber mehr Kraft zur Führung ‚erfordern, 

Große Uebung fest, die Juſtirer in den Stand, die Platten, meiſt anf das 
erfte oder zweite Mal gerade um jo. viel abzufeilen, als ihr, Uebergewicht be— 


— — * 


) Zehnolog. Encyklopädie, Bd. IV. ©. 493. 
**) Brevets, LVIII. 196. 
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trägt, ja baßuein: mehrmaliges verſuchsweiſes Wägen erſpart wird: Die Plat: 
ten dürfen nur auf Einer Fläche befeilt; werben, amd zwur fo, daß ſie dadurch 
nicht ungleich bite: Stellen verhalten 4: Eetzteres iſt jedoch nicht immer zu ver⸗ 
meiden, and“ werben; zummeilen; dies Feilſtriche nicht vollig, durch daß ı Prägrn 
zerftärt, fo daß man ihre Spuren ned) auf den vollendeten Müngen ſieht 
Deshalb; numdı um KHandarbeit zu erfparen;> bot. man: mebrfäktig Yuftirmas 
ſchinemn eingeführt, Diele, ſchaben theils mittelft eines hobeleiſenähnlichen 
Meſſers einen äußerſt dünuen Span von der ganzen Oberfläche der Münzplatte 
ab; indem; entweder das Meſſer über die Platte ), Joden die Platte über das 
Meſſer weggezogen wird z⸗theils wirken ſie durch Abdrehen, indem das Meſſer 
anfidie Platte gedrückt wird, während dieſe ſich in drehender Bewegung befin⸗ 
det (von allen Methoden die beſte)z theils endlich verrichten ſie das Juſtiren 
—— Rande ner Platte, indem Lettere von einer Art Zange oder Scheete 


t 
(8. man — bei der praktiſchen Unmöglichkeit, das richtige Gewicht 


—D 
weshal | ) f 
9 hir Ausſtuckeln zu erlangen — es eher auf ein Fleines Uebergewicht an: 


leicht verhaͤamnmerte. Die Spur! diefes Ausflidens | verſchwindet macdyher durch 
das, Prägen meiſt ganz und, gar) J ing a nnenfe 
mn Bun Mbwägen der auf Maſchinen juftirter Platter bat: man der Juſtir⸗ 
wage eine automatifihe Einrichtung gegeben, zufolge welcher, ein Mechanismus 
e MN te nach. der ‚andern auf die Wagichale legte, ein metallener: Finger 

er fogleich die aufgelegte Platte wieder ſeitwärts wegichleuderte. Je nachdem 
num die Platte gegen das auf der andern Seite der Wage befindliche Normal: 
gewicht zu leicht dder zu ſchwer war, gab die Schafe einen Ausfchlag nach oben 
oder nad unten, und die Platte ſollte hiernach in das obere oder in das un: 
tere Fach eines zur Seite ſtehenden Sammelfaftens fliegen ;; ein mittleres Fach 
war, beftimmet; die richtigen Stüde aufzunehmen. Der Erfolg: diefer an fid) 
fehr finnreichen Erfindung ſcheint der Erwartung nicht entſprochen, vielmehr die 
Mafchine ziemlich fehlerhaft fortirt zu haben. In London foll man fidy einer 
ähnlichen Borrichtung bedienen, um bei der Ban? die durch den Umlauf zu 
leicht gewordenen Soldftüde von den noch wichtigen auszufcheiden; die Aufgabe 
ift bier etwas Teichter, weil nur zwei Sorten zu madyen find. 

- Beim Juſtiren der größeren Silber:, befonders aber ber Gold-Stüde wird 
in gut betriebenen Münzanftalten dafür Sorge getragen, daß die unganzen — 
daher Planglofen — Platten (dumb pieces) bei Seite gelegt und nicht der fer: 


) Breveis, VII. 216. 
37° 
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CRIEREE STERBEN und für Kupfermitize nicht anwendbat, weil es die 


brikation zu ſeht vertheuett, Soiche Münzſorten a narcb' 
der, Mark) jüftirt; d. b. man zähle die Art 9 Stücke, welche lich 
eine Mark geben ſollen, ab, aut nat fie. Menn nun das Gewicht 


1 


Das bisher beſprochene ſtirck w eie Juſtiren "obir — 
zen Jurtrifft, fo läßt mar die Unglerhbeitert der einzelnen Stückt auf! 
ruben, Findet man bie Platten, iareroeife Fewoſen ettvas zu wet F 


Auf die 
urchfehiirtfich 16 u ae 
noch zu Portdeil; und im Verkehr liegt nichts daran, ob Hi ir 







' } 
daher werthvolleren Stüde ausgeführt (ansgewippt) und einzeſchmo 
werden würden. g = 1 rn z — 

onan (burn 
Wenngleich durch das Zuſtiren ein Theil „bee ‚Sheajlä der 


dation beim Glühen entſtanden ift, — TREO werden. 






— als um: fie fürs Prägen weich zu machen) durch dad. chen 
(blanchir; blanching), welches ſowohl für Kupfermüngensa nei 
mıd Goldmititzen nothwendig tft, aber bei den letzteren Beiden! noch lehnen 
zweiten Zweck hat, nämlich die Verſchönerung der" Farbe,‘ welche der des 
reinen Goldes ‚oder Silbers nahe — —2 — 
Münzen mehr oder weniger mit Kupfer, verfegt, ift, ( 423 "4 4 
bedeutend diefe Wirkung ift, beobadhtet man an, den ſilbernen 
münzen, welche neu blendend filberweiß, ausſehen, jedod nad) einiger 
nugung Die eigentliche: rothe Farbe ihrer, Maſſe darbietens, Man bedient 
fih zum Sieden eines Fupfernen, auf, einem Ofen flehenden Seele, ind 
verdünnter Schwefelſäure, mit oder ohne Zuſatz von etwas Kochſalz. Si 
berne Platten verlieren dabei %,5 Prozent bis 2 Prozent am, Gewichte, 
geringhaltige mehr als feinere, kleine (melde bei gleichem ‚Gewichte cine 
ardößere Geſammt-Oberfläche befigen) mehr als große. | —S 
Der Betrag dieſes Verluſtes muß für jede Münzſorte durch Erfahrun 
möglichft genau ausgemittelt und beim vorausgehenden Juftiren. fchon 24 
fichtigt werden. Steigt die Gewichtsperminderung über daß vorgefhriebene Ma 
fo zeigt Dieß ein zu Starkes Glühen oder zu viel Luftzutritt im Glübofen ai 
— Kochbike if, um die Abficht des Siedens zu erreichen, Feineswegs mötbig; 
daher Fommt febr häufig ftart eines eigentlichen Siedens das Beigen nad 
folgender Weife in Anwendung. Man bedient fi) einer hölzernen Tonne (Bei: 
faß), deren Achſe unter 12 bis 15 Grad gegen die Horizontale geneigt liegt, 
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und welche durch irgend wine Kraft langſam umgedreht wird. Als Beige dient 
verdünnte Schwefelſäure (für Silberplatteu von; wenigſtens 12 Loth, Feingehalt: 
im Pfund Wafler auf, 8 Pfd. Schwefelfäure, für, Scheidemünze und Kupfer 
irfer). ‚Die Platten werden, vor Glühen noch warm, in das Faß zu. der 
Säure, gegeben, wodurch Lebtere eine ‚Temperatur von 30 bis 400 R. annimmt, 
Das Dreben dauert: für, Sweithaler-Stüde, 8. bis 10 Weinuten, Thaler 30° — 
36, Sechſtelthaler 45 — 60 Minuten, 5löthige Scheidemünge, 11, — 1%, 
Stunden, . 3Yylöthige. 21/, Stunden, Kupfer. I2 bis 15 Minuten. — Silber: 
platten, fi daft non dem geringiten Scheibemünzfilber) haben nad dem Sieden 
ober, Beigen ging, rein, weiße, von der des Feinfilbers ‚nicht oder kaum zu un— 
terfcheidende Farbe Goldplatten (won 21: bis 22 Parntigem Golde) erſcheinten 
röthlich, da micht, alles, Kupfer aus der Oberfläche aufyelöft werden konnte, 
oder. hellgelb wenn fie ein wenig Silber enthalten, ‚welches jedenfalls zurüd: 
hleibt. as äußerſte Häutchen der Platten iſt mu entweder ganz fein vder 
weatigitens viel, hochhaltiger als ihr, Juneres,, der Geſammtfeingehalt mithin 
sin wenig geſtiegen. ag pflegt man, beim Legiren, Rüdficht zu ‚nehmen, 
udem man den Feingebalt beim Schmelzen um 1 bis 2, Gräu ‚geringer ber: 
ellt, als, ‚er für die, fertige, Minze vorgefchriebeu ift; allein, dieſes Verfahren 
führt, den Nachtheil herbei, dag — da die feine Oberfläche. ſich im Umlaufe, bald ab: 
nutzt in Späterer Zeit die Münze ein Metallftüd ift,. dem 1 bis 2 Grän on 
dem gefeßmäßigen Feingebalte fehlen: die Toleranz (S. 569, 570). muß alſo 
hierbei, in Anſpruch genommen werben. 

'- Die durch das Sieden oder Beiten blank gewordenen, jedoch: nicht glän: 
jende Platter werben‘ wiederholt mit viel Waſſer abgefpillt; und im. einer ho—⸗ 
rigontalen: um ihre Achſe gedrehten hölzernen Toune mit Sägeſpänen oder Koh— 
lenpulver abgetrocknet. Um ſich von ihrem richtigen Feingehalte zu überzeugen 
und; fo eine Kontrole der Schmelzprobe (S. 576) zu gewinnen, wie auch die 
tirbtige Wirfuug des Sudes darzuthun, werden einige Stüde neuerdings pro: 
birt (Plattenprobe).. Desgleihen bedarf das Gewicht einer definitiven Prü— 
fung und Feſtſtellung. Die früher ſtückweiſe juftirten großen Sorten werben 

eshalb nunmehr anf gleiche Weife zum zweiten Male juſtirt, une die etwa 
früher. begangenen Berſehen zu entdecken.Kleinere Platten vom Silber (ob- 
gleich dieſelben das erſte Mal ſtückweiſe juſtirt wurden) pflegt man aber zu: 
nächſt nur in Portionen von ſo viel Stück Jals auf 5 Mark gehen ſollen, zu 
wägen ; zeigen dieſe das genaue Gewicht, fo juſtirt mar nicht, weiter j «ergibt ſich 
aber ausnahmsweije ein zu großes Gewicht, ſo wägt man die Stüde einzeln 
und jujtirt die zu ſchweren durch nachträgliches Abfeilen oder Abſchaben, wobei 
freilich die dom Sude bervorgebrachte Oberfläche beſchädigt wird. So find bie 
Platten zum Prägen fertig. | 

Das Geprige der Mlinzen, im meiteften Sinne des Wortes, zerfällt 
in das rigentlihe Bepräge auf den Flächen, und in den Rand, die 
Mändverzierung, Kräufelung (eordon). - Die Nandverzierumg 
fehlt ſehr gewöhnlich bei Kupfermünzen und den kleinſten Silbermünzen 
ganz, beſteht bei kleinen Gold- und Silberftliden in Kerben, Streifen, 
Punkten, Sternen, Schuppen w. dal., bei größeren Münzen aber meift 

in Schrift (Nandfchrift), vergl. ©. 574. Bei den im Ringe (S. 573) 
au prägenden Münzen mit hoher Randfchrift ‘oder mit einfaden von Avers 
jr Rebers über den Hand laufenden Kerben entjteht die Ausbildung des 
Randes durd den Prägringz dagegen wird bei den im Ringe zu prägen 
den Stüfen mit vertieftem Nande, fo wie bei den ohne Prägring erzeug— 
ten durchgehende, die Nandverzierung oder Nandihrift vor dem Prägen 
duch eine eigene Bearbeitung — das Nändeln (cordonner, milling) — 
hervorgebracht. Hierzu dient eine Pleine Machine, das Nändelmwerf, 
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Kräufelwert (machine ik cordönner ‚machine ä'ttanche)’/efgeu 
work, milling machine), welche nid von berſchiedener Eintichküng Rider)! 
Die Haupttheile find jedoch immer zivei gehärtete ſtählerne Rämdol elſen 
(eoussinets, 'ökecks), welche entwedert geradlinig ünd zu einander phitallel 
oͤder bon der Geſtalt zweier konzentriſcher Kteisbbgen find." In’ jeden’ Falle 
liegt das eine Eiſen unbeweglich, das andere wird dergeſtalk durch einer 
Hebelgriff oder durch eine Kurbel mit Verzahnung beivegt, daß ſtets beide 
Eiſen in einer Ebene bleiben, und der Abſtand zwiſchen ihnen unwandel⸗ 
bar dem Dürchmeſſer der. Mütze dangeniefſen jft "2 ——— en 
auf ihren einander jugefehrfen Kanten ( weht ilfiensE” Bei uerab Ab 
oder .bon denen die. cine fonber,. Die andere. Fonfab. bogenfemig 41h), 
jedes zur Hälfte. — - die, Nandverzierung oder Schrift höch oder, vertieft, 
je nachdem dirfelbe auf der Münze vertieft: oder hoch erſcheinen ſolle Rate 
dem’ das bewegliche Eiſen dem nbeweglichen "gegenfiber: Ach einen: Binde 
nad) verſchiebt/ wird eine in den Zwiſchenraum gebrachte Platte dergeſtalt 
gerofft ober fortgewälst, daß fie eint Halbe Umdrehüig im ſich felbſt niacht 
und folglid jede Hälfte des Nandes von einem’ See I Ben Er 
anmimmt. x ' wind? ri Hrrklii Inbrg 
. ‚Oft. bringt man, zum weſentlichen Vortbeile der Schönheit, por deu eigent; 
lihen Räubeleifen ein. Paar ähnliche aber ganz glatte en al zwiſchen nel, 
chen die Platten zuerſt durchgehen, damit ihr Rand durch den Drud ein, werig 
nad den Flächen bin aufgeltaucht, etwas breiter und recht glat ylindriſchge 
macht wird, bevor die. gravirten Eiſen die ———— 
rändelt zwei Mal. — auf getrennten Rändelmäſchinen das; erſte Mal ‚mi 
glatten, das zweite Mal mit gravirten Eiſen. Das RB 
pflegt uch bei folchen Platten angewendet zu werben, ‚melche ihre Ranbverzier 
ruug erſt im Prägringe empfangen, und einige, ber dazu dienlichen Maschinen 
geftatten eine fo fchnele Arbeit, daß 240 Stuͤck in einer Minute fertig, werben, 
Das Prägen (frapper, battre, coining) ‚der Mümzen wird, mit 

telſt zweier vertieft grapirter flählerner Stempel verrichtet, welche ge— 
härtet, gelb angelaſſen find, und zwiſchen denen eine Münzplatte mad'wer 
andern einem augenblicklichen Stoße ausgeſetzt wird. "Die Maſchine im 
welchet zu diefen Behufe die Prägftenpel (S. 383) angebtacht find, dit 
Prägmafhine, Münzmafdine, eoining press) it Öfters mod Lab 
— frübherhin allgemein gebräuchlich geweſene — fo geuanute Stoß wert 
(balaneier, mill, minting-mill), weldes auch Drudwerd,, nmwurf, 
Spindelwerf genannt wird (j. ©1388). Die Größe deifeiben ı richtet 
fi) 'nady der Größe der Münzen, melde darauf. geprägt werden! Die 
Schraube, welche gewöhnlich ein dreifaches (manchmal ein vietfaches) fla— 
ched Gewinde beſitzt, hat ungefähr ihren fünf- bis ſechſfachen Durchmeſſet 
zur Länge; und die meſſingene (in einem ſehr maffiven Körper, chemise, 
bon Bußeifen oder Kanonenmetall angebradhte) Mutter, in welcher fie ſich 
bewegt, iſt faft eben fo lang. Der Bogen, welden die Schraube und ihr 
Schwengel (barre) bei der Umdrehung abwechſelnd bot⸗ und rückwärts 
durchlaufen, beträgt 60 bis 180 Grad: je mehr man ihn verkleinert, deſto 
mehr Stöße Pönnen in gleicher Zeit gegeben werden, aber defto mehr Ar: 
beiter find zur Bewegung erforderlih, um dem Etoße die nöthige Kraft 


*) Brevets, VII. 218, 
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jun ‚peuleihen, Mur da Aufſtoßen des Ob exjtempels auf Die Minyplatig 
und, mittelbar auf den. Unterftempel, entſteht ein Nüditoß, „ber bedeutend 


binasfu su. teeiben ;,;man kommt diefer  rügehenden Bewegung, mer, durch 
ein, anik dem Schieber verbundenes Grgengewicht oder danch einen, mittelſt 


an — m Praͤgen ie pel-Piftolen und anderen Münzen 
n —*— Gro ii ht GE — 
höhe gun 


fam ängen, 4, Boll; die Tiefe des Gewindes — 81, Pinten ; 
gen, oder Steigung des Gewindes — 3 BMW 7 Linien z- mithin "(bei 
eimet dreifdchen: Schraubey die Breite’ jedes; hohen unde vertieften Ganges: = 


7%/s Linien die Länge bed Schwengelß, wwiſchen den Mittelpunkten ben Schwung: 
fein: Fuß 6er — * jeder Shwungkugel — 50 
o Im 
— 


äh 'tiner großern | 

70’ &täb mirht, tiber 50 Stöfe in per Mitte’ Start ſinden Tönen. "Der 
it F Shraube gibt man Biermann Felt ol Oufch⸗ 

Gendbe bis st 6 ber 6 Bol inß NE dieſe Angaben 

fr Naͤherungen betra ter ne | 

— en’ die A ab URL CD Aten Arbtiter ſehr bedeutend vetmindern, 

eine | 
di Bärdif Freifich Die Sapl'der Stöfre ſich big auf 900 ober 1200 in ber Stunde 
(15 der 20" ir Ber Dnnte)' verringert. "Wonder größter dentſchen Mintzforte, 


tigſten Stoßwerke geliefert werden) 9“ agqsn) 35 


ge 
ia werden. lm a und Zweigulden⸗Stücke zu verfertigen, —— 
J 


in die, Breite auseinander, bildet aber das Gepraͤge weniger, scharf aus. Bei 
gl 


VERREIE In einem horizontalen Zylinder, ber mit dem Behälter kommuni— 


Behälter in freier Verbindung, fo verdünnt fich die Luft binter dem Kolben, 
und der atmofphärifche Drud schiebt Legtern in den Sylinder binein, woburd 
mittelft der Kette die Schraube umgedrebt und ber Oberſtempel hinabbewegt 
wird. ‚Beim Zurüdfpringen der Schraube (ſ. oben) wird ber Aylinder von 
dem. Behälter abgefchloffen, und der Kolben wieder im Zyliuder vorwärts, gt: 


*) Berliner Verhandlungen, X. (1831) S. 84. — 
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zogen... Es können 301: bis: 80 ‚Steimpekftöße oder Prägungen ind do Minute 
vollbradt. werden. .+2314061197% matindddp 5 ser 
Bei ben. einfachften. Prägmafchinen::fist ein Arbeiter in einer Bertiefung- 
bes Fußbodend, um eine Platte nad der andern mit ber linken: Hand auf, 
den linterftempel zu legen, und die geprägten Münzen mit einer Art Meißel— 
(einer geraden, am Ende. dünn zugefchliffenen Klinge) wegzuſtoßen. Es gibt.aber 
auch Meafchinen, welche mittelft einer mechanifchen, von der Schraube ‚aus be: 
wegten Vorrihtung, Hand oder Zubringer (main, posoir, layer-on). ge 
nannt, das Auflegen und Wegfchieben verrichten, fo dat der erwähnte Arbeiter 
entiveden ganz erfpart wird, uber: nichts weiter zu thun bat), als die Platten 
jener Borrichtung barzubieten; wodurch (weil num die Finger nicht zwiſchen 
die Stempel kommen) feine Arbeit bequemer und minder gefährlich: wird Y). 

Eine Platte, welche ‚freiliegend :zwifchen ziel Stempeln geprägt wird, 
büßt mehr oder- weniger ihr genan- runde Geftalt-ein, weil oft — theild— 
wegen unvollfommenen Parallelismus der Stempelflächen, theild wegen 
ungleicher Dicke der Platten in Folge bes Juftirens — die, an dem: Um; 
kreiſe Statt findende Ausdehnung nicht überall völlig, gleich iſt. Deren 
gelmäßigkeit der Münzen ift es demnach ſehr ‚vortheilhaft, wenn manı die, 
Platte verhindert, ſich über einen beftunmten, Umkreis ‚hinaus. zu vrrgrös 
fern. Dieß wird durch das Ningprägen: erweichb, wobei deu untere 
Prägftempel von einem ſtählernen Ringe (virole). umgeben. ift,. ſo daß 
er die Oeffnung deffelben ausfüllt. Vor und bei dem Prägen ſteht der 
obere Rand dieſes Ringes um: die. Dicke der Münzplatte höher, als die 


in die Höhe. geftoßen, bloß gelegt “wird (4b6piroler), und ber, Seite ge 
ſchoben werden kann. So wie hierauf der Oberſtempel aufs: Neur Mit 
derzugehen anfängt, begeben ſich auch der Ring und der’ Unterſtempel in 
ihre vorige Lage gegen einander. Die. ungeprägten Platter find ein ex 
nig kleiner als die Deffnung des Nings, fallen mithin Leicht in den ‚Lihr 
tern hinein und auf den Unterftempel; durch das Prägen aber, findet cine 
Ausdehnung Statt, in Bolge welcher der Nand der Münze Fräftig gegen 
den innern Umfreis des Ninges gedrüdt und an demjelben glatt zhlindriſch 
gemacht wird, —* nr nd re la Schlau 
: - Der Prägring kann nur dann ein gan zer oder voller: Ring: (vi 
role pleine) fein, wenn es angeht, aus einem ſolchen die Münze ohne Schwie: 
rigkeit herauszuſchieben. Dieß iſt in. folgenden: drei Fällen auläflig za) ı Wenn 
die. Minze glattrandig geprägt wird (ohne Schrift oder Verzierung auf bem 
Nande); b) wenn fie vor dem Prägen eine vertiefte oder eine ſolche hohe Räu— 
delung empfangen bat, welche dur den Ring niedergedrüdt werden soll um 
nur eine Spur zu binterlaffen (S. 574): in bdiefen Fällen ift ber Ring in— 
wendig glatt (glatter Ring, virole lisse). c) Wenn der Rand einfadh 
geferbt verlangt wird, wo dann ber Ring mit entfprechender Kannelirung ver: 
feben ift (geferbter Ring, virole cannelée). — Ein Rand mit erbabener 
Schrift oder Verzierung kann bei Ringprägung nicht durch Rändeln vor dem 
Prägen, fondern nur mittelft des (vertieft gravirten) Prägringes felbit zu Stande 
gebracht werden, welcher Letztere aus brei Theilen befteht, fih im Augenblide 





*) Brevets, VII. 220. 
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geb die Spuren won den Fugenibes Ringes in dreil feinen urhabenen Strichen 
ober Mär. Tora um man: 1’ sinne #3 da pl nz leumeifininis M 


Zeit mit, große 1, Vortheile Knichebel = Preffen, um, Prägen eingeführt, 
x —* werden, wegen ‚Dos 


heftige Erfihütterumg, arbeiten, daß ſie Feines beſonders feſten Fundamens 
tes bedurfen/ ſondern fat in jedem Zimmer aufgeteilt werden‘ Fähnen. 
Die Prägmafchinen von Nevedomsfy*) und ven Uühlhorn““)“ ſind dieſer 
Art. Letztere gegenwärtig ſehr verbreitet und unftreitig das Vollkom— 
menfte, was das Bach der’ Prägmaſchinen aufguiveifen bat 4 "enthalten 
viele höchſt ausgezeichnete Konftruffionen, z.B. einen Mehanismus, durch 
welchen die Maſchine ſelbſt ihre Bewegung augenblicklich einflellt: wenn 
zufällig keine Münigplatte auf den Unterſtempel 'gelängt if; einen andern, 
der aller Beſchädigung in dem Falle borbeugt, wo etwa die geprägte 
Münze nicht weggeſchoben wurde imd eine neue Plaätte auf diefelbe zu 
liegen kam, dder die nen zugebrachte Platte zwar den Ning Teer findet 
aber nicht ganz in deſſen Oeffnung eintritt, folglich gequetſcht wird; einen’ 
dritten, welcher den Unterſtempel im Augenblick des Prägedruds tim’ rin 
ſeht Geringes (hochſtens %,; Linie am Umkreiſe) drehend um feine Achſe 
bewegt/ wodiirch das ſcharfe Ausprägen befördert wirds. fo 
Eine uhlhorn'ſche Maſchine prägt von großen Münzen (halern und, 
Doppelthalern 30 bis 36, von mittleren 40 bie 50, bon kleinen 60 Bis 75 
Stück in einer Minute. Der ſie bedienende Arbeiter hat inichts zu thun, als 
die Platten mit zählender Bewegung fort und fort auf eine ſchiefe Fläche fal⸗ 
len zu laſſen, von welcher fie hinabgleiten, um eine nach ber. andern durch ben 
Zubringer in den Prägring geihoben zu werden. Nah geſchehener Prägung 
kommen die Srüde in der Reihe auf einem andern Wege von, jelbit heraus 
und fallen fiber eine zweite ſchiefe Fläche in das Sammelgefäß. Zwei Mann 
zum Drehen find an den Mafchinen mittlerer Größe genügend. — 
Das früher zum Prägen der Scheidemünze gebräuchlich gewelene Klipp; 
wer? (wobei der Oberftempel unten an einer ſenkrechten Eiſenſtange figt, auf 
welche oben mit dem Hammer geſchlagen wird) ift längft verschwunden; eben 
fo das Walzenprägwerk Taſchenwerky, welches auf zwei ftähfernen 
Bpfindern die Gravirung des Gepräges enthält und diefelbe den durchgehen⸗ 
den Platten beiderſeitig aufdrückt, dabei aber die Münzen laänglichrund macht, 
weil es ſie in der Richtung der Bewegung ſtärker ſtreckt als in der Richtung 
der Walzenachſen (vergl. ©. 139). Ein vetbeſſertes Walzenprägwerk, mit 
Prägftempeln verfeben und auf Ringprägung berechmer, iſt ttewerlidy" erfunden 
werden *9). — E 


— — 


) Berliner Berhandlungen, I. (1823) &. 64. — Description de la nouvelle 
machine pour battre la monnaye, inventee par I. Nevedomsky, 
Petersbourg 1811. 

“+, Berliner Berbandfungen XXVI. (1847) ©. 103. — Breveis LX, 295. 

») Armengaud VI. 289. — Jobard, Bulletin, XIV. 8. — Aronauer, Zeit: 
fchrift, 1848, ©. 166. Ä 


586 Münzen: 

" - Beim sPrägen können manderlei Fehler vorfallen, welche an den Münzen 
fihtbar werden: 1) Wenn aus Berfehen zwei Platten-ftatt. Ginen Au, Ach 
Stempel gelegt werden ; fo erhalten beide ‚nur auf Einer Seite ein Geptäge, 
die fich berührenden Flächen‘ aber bleiben glatt. 2) Bieibt die geprägte Münze 
atı einem der Etempel hängen, fo daß fie nicht ſchnell abaeldfet! werden kann 
und wird unter dieſen Umſtänden eine neue Platte aufgelegt, 409 erhãatt⸗ bi 
auf einer Fläche den: gewöhnlichen Abdrück des. Stenypelsi; ı äufı Berl’ andern 
Fläche den vertieften. Eindruck won dem erſten, durch das Prägen hart nenior 
denen, Srüde, Eine, folhe Münze bietet alfo, das nämliche Gepräge auf bei: 
den Eeiten dar, jedoch auf, der einen Seite, nertieft. Und verkehrt. Beim Ming 
prägen — namentlih im ber Uhlhorn'ſchen Mafchine, deren Oberjteniprl bi8 
su einem beftimmten Punkte berabzugehen durch den Hebelmedyanisimus ge 
zwingen ift — wird die pbenauf liegende Platte, berem Die in’ber Tiefe 
bes Ringes nicht Pak bat, über den Umkreis des Lebtern  binuuisueaueniäht 
und dadurch vergrößert, wobei zugleich die Zeichnung und Schrift des Giepräges 
auf eine hölhhſt merkwürdige Weife regelmäßig fi) vergrößert: 3) Komme die 
auf den Stempel gebrachte Platte nicht konzentriſch mit deſſen Umkreis zu 
liegen, fo prägt fih nur ein Theil der Stempel ab, und eine.monb ' 
mige Stelle der Münze bleibt glatt, Greignet fi) diefer Kal beim Prägen i 
Ringe, fo erfolge — weil jener fihelförmige Theil außerhalb der Ring Uta 
bleibt, ein Hinaufquetfcen deſſelben, welches die Münze gänzlich unbrauchbat 
macht. :4)° Das: Gepräe erſcheint doppelt, . wenn bie ſchon geprägten Münze, 
bei dem Beftreben ſie loszumarhen‘,; nur ein wenig auf dem Unterſtempel we: 
fhoben wird und einen weiten‘ Stoß erhält, der gewöhnlich das erſte Gepräge 
sticht ganz gerftört. 5) Treffen durch ein Verſehen die Stempel leer Aufiein! 
ander. (d. b.robne daß eine Platte. bazwifchen liegt) ; ſo iſt das Berfpringen 
eines Etempels oder ‚beider fehr  bäufig die Folge: ja ſelbſt beim vordnungs 
mäßigen‘ Prägen-entfteben ‚oft Sprünge im den Stempeln. Inn folferms'nnn 
diefelben nicht zu bedeutend find, arbeitet man demungeachtet fontyisaber! auf 
den Münzen druden ſich folde Stempelrifie. als erhabene Einien führbar 
ab. 6) Beim Ieeren 'Bufantmentreffen der Stempel Bann es wohl audi 
einzelnen Fällen geihehen, dat fi die Gravirung des einen. Stempels ußerſt 
feicht im dem anderm,:vielleicht etwas weicheren, abdrudt. Bet forsgefegtet 
Prägmny ergengt ‚der fo veränderte Stempel auf dem Münzen miihermur dag 
ihm eigene Gepräge Goch md recht; fondern audy einzelne Theiler won: Gcpräge 
des andern Stempel, und zwar dieſe tief und verkehrt, da-fie dem richtigen 
Gepräge auf der andern Seite der Münze genau gegemüber vftehen*). 1 Won 
dieſer feltenen und leicht zu liberfehbenden Erfcheinung ift das nun bei dünnen 
Münzen, und zwar ziemlich oft, vorkommende Durhprägen zu uriterfepel: 
ben, welches darin beſteht, daß man anf einer Seite des Stückes die Hampt 
umriffe des Gepräges ber andern Leite unvollfommen aber deutlich gewahr 
wird, fofern nämlich biefe Umriffe in den blanken Spiegel (das ebene glatte 
Feld) der Gegenfeite fallen. 7) Unebenbeiten im Spiegel der Münzen entfteben 
leicht, wenn die Stempel Schlecht gebärtet, namentlich an verſchiedenen Stellen 
ungleich bart find ; weil dann die Fläche derjelben ſich theilweiſe eindrückt und 
Vertiefungen annimmt. An ſolchen Stellen fällt denn auch das Gepräge nicht 
fcharf aus, und zwar öfters in folchem Grade, daß fogar die Feilftriche vom 
Juftiren fihtbar bleiben. 8) Stumpfes, abgerundetes Gepräge bat meiften: 
theils feinen Grund in zu geringer Kraftanwendung beim Prägen, oder in 
nicht binlänglicher Stärfe des Prägwerks. 

Die Original» Gradirung der Prägftempel (Münzftempel), 
namentlih der Zeihnung ohne Schrift, wird im Nelief in Stahl aut: 


*) Jahrbücher, VIN. 75. 
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gef tt, "tif Auf dieſe Weife die Ansarbeitung der tinzelnen Theilk leich⸗ 
er. ift ‚aldi, der Tiefe," Man dtuckt dieſes ee nachdem es ge: 
worden, im eine beliebige Anzahl bon Präpftempeln' ab, welche da— 
ur Höllig, Übereinftimmend ‚werden. ‚. Dazu ‚bedient man ſich eines. ſtar— 
fen: Prägwerbs mit Schraubenſpindel, und das. Verfahren. wird Sen- 
benz Abſenken,genannt.“ It: seine Gtabirung (4: B. ein Wappen) 
urſprunglich entieft;, fo" prägt man "fie zwerft erhaben in Stahl ab und 
gebraut een Htelief = Abort, welchen man härtet, zum Senfen der 
KL erhaben gefihnittenen Originalen befolgt man fogar 
gewöhnlich, ein noch weitläufigeres, Verfahren: Um nämlich die Grabirung 
wicht Durch zusoftwnaligen Gebrauch der Gefahr des Verderbens auszjus 
ſetzen, prägt man ſie vertieft in-Stahl-ab, ſchlägt mit: Buchftabenpungen 
die Schrift ein, härtet den Abdruck, ſenkt ‚damit: eine neue Relief-Kopie, 
hartet dieſe ebenfalls, und bedient ſich endlich ihrer um damit die Präg⸗ 
ln ran Geht nun etwa Diefe Nelief-Ropie zu Grunde, fo kann 
4 eicht IM edet zrfeht werden, Das Härten der. Stempel geſchieht durch 
intauchen un, Mäffer, oder. unter einem Waſſerſtrahle (Strahlhärtüng, 
213), welchen man, mitten, auf die Fläche fallen läßt. | 
vo Aum: Semfenider Münzſtempel hat man zwei Methoden: a) Mit kleinen 
Stöfen;wobeilietwa 8: Man: am: dem Prägitode angeſtellt werden müſſen 
und mehr Beit erfordert » wird ;. aber. das gehärtete Original weniger Gefahr 
läufts) somit ſtarken Stößen, wo 2 ıManmıbinreichet ımd die Schraube hoch 
hinaufgeſchraubt, daun aben rafch herabbewegt wird. Na jedem Stufe oder 
nach ı gesaweiı Stößen, muß immer der Stempel : geglüht werben, was zwiſchen 
Aohlenſtaub geſthieht umm Oxydation: zu beumMeiden. Das: Senken: felbft ge 
ſchieht durchaus kalt... 1 " | | 
11... Die Daner, der. Prägftempel iſt außerordentlich verſchieden. Nicht felten 
können zwiſchen einent Paare Borzüglih auter Stempel 300,000 bis 500,000 
Munzſtücke gepkägt werden, bis. Erjtere nis unbranchbar bei: Seite gelegt wer: 
den müſſen; ’die Durchichnittögahl. iſt aber: weit geringer. Mauche Stempel 
geripringen bei den erften Stößen; andere ſetzen ſich, db. b. nebmen wegen 
wirveklfommener oder nicht. tief genug eingedrungener Därtung Bertiefungen 
am. Gergle S. 586, 7.), welche, fich auf der ‚geprägten Münze durd. eine Er— 
hohung, und zwar vermöge ungleicher Spiegelung ſelbſt dann fehr ftörend of⸗ 
fenbaren; wenn: die Unebenheit nur gering iſt. Wenn ein Stempel weder ſpringt 
noch fich feht, alfo lange Zeit gebraucht wird, fo verliert er nicht nur die Po— 
litur, ſondern runden fih auch allmälig.die Ränder der vertieften Gravirung 
ab, und falten alsdann die Umriffe des Gepräges: ſtumpf und undeutlich aus, 
Will man num. fparfam fein, fo fchkeift man, um dem Uebel abzubelfen, bie 
name Flache der’ Stempel ein wenig: ab (was nie in geraden Zügen fondern 
ſtets — wie auch das Poliren — auf der Drehbank geſchehen Tolte). Doch 
wird hierdurch das Gepräge feicht und befonders au den niedrigen heilen in 
der Nähe, der Umriffe auffallend flach, fo daß man die mit abgeſchlifſenen 
Stempeln geprägten Münzſtücke meift febr leicht erkennt. — In der Londoner 
Münze wurden b>i einer Gelegenheit mit 4 Paar Stempeln 2,150,000 Platten 
mrorägt, was für jedes Paar die ungebeure Zahl 537,500 ergibt. Im Durdy: 
ſchnitte foll man dafelbit 50,000 bis 60,000 Stüd auf ein Yaar Stempel 
rechnen. Nach einer andern Angabe werden bei 8 Prägewerkeit im Durd): 
ſchnitte täglih 8 Paar Stempel unbraudbar, alfo auf jede Maſchine — welche 
des Tages 30,000 bis 40,000 Platten prägt — Ein Paar. Daraus möchte 
zu ſchließen fein, daß die mittlere Leiſtungsfähigkeit eines Stempels etwa dem 
schneen Theile der böchften erreihbaren gleichkommt. 


.. 
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Medaillen: werden mie die Geldmüngen geprägtz'' duch erfordern 
ie in der Negel — Wegen ihres viel höhern Gepräges — biel ehr 
nen Stoß (wohl? 10 bis 16 Stöße und darüber), a n 







jeden zweiten oder dritten, Stoße ausgeglüht (und wieder, abgebeikt), 
den, wm. ber fortgefeßten Bearbeitung ‚zwifden den ‚Stempeln, 
nachzugeben. Leber das fo genannte Borfchlagen oder Aufhäm— 
mern der Medaillen j. m. S. 384. — In Franfreidy werden Medaillen 
aus Bronze geprägt (die gewöhnlich fo genannten bronzenen Medaillen 
find von reinem Kupfer, und merden bronirt, &.’489). Am breite 
eignet fih eine Legirung don 100 Theilen Kupfer mit 5 bis 10 St 
Zinn (vergl. S. 55—56), woraus die Medaillen, in-Sandfornen, au 
einem Viodelle gegoſſen werden, ſo daß die Prägung: nur das Nelier 
vollenden und böllig auszubilden hat. Mus der Form werden die &tüd 
noch heiß genommen nnd in Waſſer abgelbſcht, um ſie weich zu machen 
(S. 54); dann gibt man ihnen drei Stöße in der Prägmaſchine, 
fie nieder, Fühlt fir in Waffer ab, Mit Glühen, Ablbſchen und 
wird in diefer Weife abwechſelnd fortgefahren, bis dad Gepräge Bi 
iſt. Gewöhnlid find dazu im Ganzen 9 bis 12 Stöße der Prägftempel 
und 3 bis 4 Glühungen Binteidrend. 97991 IP, IT 
Ueber das Erkennen falfher Münzen ). — Be en find 
entweder gegoſſen oder geprägt; die Erkennungs-Mittel zerfalfen im’ eine 
und in befondere ; je nachdem fie überhaupt für alle — Minen gu N 
oder nur für eine jener beiden Klaffen. — a) Allgemeine Erkennung 
Mittels dieſe ‚gründen ſich auf die Beſchaffenheit det Metallmäſſee, welche 
ugch folgenden Eigenſchaften beurtheilt werden kann sl) Farbe, am abgeriebe⸗ 
nen, oder abgefeilten Stellen, da man ſich nicht etwa —6 er 
ro 
ie 
egen 






I 









goldete Oberflächen täuſchen laſſen darf; 2) Strich auf dem, u 
64, 70); 37 Härte, beim Feilen oder beim Schneiden mit dent ;_ ). 
ſamkeit, indem manche falfche Münzen fpröde find und bein —h - 
andere bingegen außerordentlich leicht gebogen werden können ohne eirien Bruch 
zu befomumen; 5) Klang, wobei man indeß, wenn er füblt „nicht ohne weitere 
Unterſuching die Münze für falſch Halten darf, weil öfters Schiefer andıaem 
ganze: Stellen aud echte Minzen des, Klanges berauben; 6) Gewicht, nmel 
bei alten falihen Münzen (die richtige Große; vorausgefeht) zu gering ‚i —* 
Ausnahme der durch Platin verfälſchten Goldmünzen und etwa eit 

ſtark bleibaltigen Mifhungen gegoffener falfher Silbermünzen. Di 

falfchen Silbermünzen find bedeutend zu leicht (um 8 bis 24 Prozent) To 
man kaum in Gefahr kommen Pan, ein echtes aber ſtark abgenutzztes S 
für. falih angufeben. b) Befondere Erfennungs «Mitt el gegofie® 
ner falfher Münzen Da zum Einformen für ben Guß eimerechke 
Münze als Modell dient, fo gibt die Zeichnung und Stellung. ‚des, Geprä 
an fih Fein Miittel zur Erkennungez jedoch bemerkt man als Faraf 
1) eine meift Febr auffallınde Stumpfbeit und ein gleichſam verwifi gi. 
feben tes Gepräges; 2) oft einen eigenthümlichen, wie fettartigen Gla— N 
ganzen Oberfläche; 3) eine Menge feiner, häufig nur wie ſchwätze Puntich 
erfcheinender, Poren oder Grübchen, weiche gegen das dichte Anfeben arprägter 
Münzen höchſt auffallend Fontrajtiven; 4) den Mangel oder den unvollfomme: 
nen Zuftand der Nandverzierung, welche niemals durd den Guß entitehen 






*) Die Kunſt falfhe Münzen zu erkennen. Bon G. B. Loos. Berlin 
1828. 
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bau; ıdie meiſten ‚gegoffenen Münzen find fo ſchlecht nachgeahmt, daß fie einen 
nur ganz roh befeilten Rand zeigen, — c) Beſondere Erkennung 
Mittel,geprägter falſcher Münzen. Da bieje durch diefelben Mittel 
derfertigt Werden, wie die echten, fo können fie mögliher Weife in technifcher 
Hinficht⸗ eben fo vollendet fein. Unterſuchen mus man baber haupiſächlich, ob 
wicht beim Gradiren der Prägſtempel Abweichungen von den Borbilde Statt 
gefunden buben; und glücklicherweiſe find dergleihen äußerſt fchwer zu ver: 
meiden. art betrachte, vergleichungsweiſe mit einem echten Münzſtücke: b) 
bie) Zeichnung des: Gepräges, bejonders in kleinen, weniger in die Yugen fal« 
enden Theilen, welche am leichtejten überſehen oder vernachläſſigt worden fein 
Önnen; 2) den allgemeinen Karafter, die Größe und Zorm der Buchſtaben 
und Ziffertt in den Auf: und Umſchriften; 3) die gegenfeitige. Entfernung der 
Buchſtaben, ihre Stellung an ſich und gegen benadbarte Theile des übrigen 
Gepräges; 4) das Anfeben des Randes und der barauf- befindlichen. Schrift 
oder Bergierung.. — Schließlich ift zu bemerken, daß man ſich gu einem lir: 
tbeile ber Echtheit oder Kalichbeit einer Münze erſt dann mitwoller Sicher⸗ 
beit, bererhtigt- halten darf, wenn mebr als Ein Kennzeichen unzweifelhaft ein 
übereinitimmendes Refultat ergeben, und fein anderes Merfmal damit in be: 
ſtim mtem Widerſpruche iſt. 

I 


XVII. Sleiderfnöpfe (boutons, buttons) *); 


Ayır 


——— Knopffabrikation begreift, in fo fern ton Metallfuöpfen 


die Mede iſt, die Berfertigung.: 1) der gegoſſenen Knöpfe, 2) der Blech— 
fnöpfe or ;: > x | 

big), Gegoſſene Knöpfe (boutons moules). — Sie beftelen theils 
aus weichem, leichtflüſſigem Metalle (reinem oder mit Blei, auch Antie 
mon, ober mit etwas Kupfer und wenig Antimon rerfegten Zinn), theils 
ans. hatten, ſchieter ſchmelzbaren Miſchungen (Meſſing, Tombak ꝛc. 
vergl... S. 50, 56). Die Knöpfe der erſten Art werden iu miſſingenen 
der, eiſernen Sormen geguflen (S. 137), in deren- Höhlung eine. grapirte 
oder guillochirte Platte eingelegt it, mem die Knöpfe verziert. ausfallen 
ſollen. Bei eimigen werden. dirDehre mit gegoffen, bei anderen aus Draht 
gemacht und nach dem Guſſe angelöthet. Die ſtark fonveren (halbkugel— 
einigen) Zirmfnöpfe find hohl, und beftchen aus einem fchalenartigen 
Dberboden und kinem flahen Unterboden, melde man abyefondert 
gießt und zufammenlötbet, worauf der Rand beſchnitten und der Knopf 
auf der Drehbank abgedreht wird. Plattirte Zinnknöpfe heißen 
foldye, welche mit einem feinen Blättchen geichlagenen Silbers (S. 170) 
überzogen find. Man legt das Blattfilber in die Gießform, mwo es fi 
feit an das nachher eingegoffene 3 anhängt. — Knöpfe aus gelben 
oder meißen ſchwerflüſſigen Metallmiſchungen werden in Sandformen ge— 
goffen, dann abgedreht, Üfters audy gerändelt oder mit Punzen verziert, 
kalt oder auf naffen Wege vergoldet (S. 471) oder verfilbert (S. 
478, 479), oder mit Zinn meißgefotten (S. 458). Die Dehre befichen 
entiveder aus der Metallmafle des Kuopfes ſelbſt, und werden als Läpp— 
hen mit daran gegoffen, welche man nadher durchbohrtz oder fie find 
bon Eifendraht mit einem einfahen Fammähnliden Werkzeuge gebogen, 


) Technolog. Encyklopädie, VIII. 400. 


590 Kleiderknöpfe 


und, man legt fie dergeſtalt in den Sand bein Einformen, daß ihre End 
den bon dem ein gegoſſenen Metale unfloſenn und! alſo ‚am m. bes 
fejtigt werden. 13 had Adyıyganmem J 

Blech⸗-Knoöpfe find. ven‘! sgnbeierlehi: ‚Art: Aſen amd hohle. 
ſtere beſtehen aus einer einfachen Metallſcheibe mit daran be ee 
Oehre (oder in deffen Ermangelunig mit drei, dien kleinen Löchern zum 
Annäben); die Hohlknöpfe find aus zwei am Nande wit einander: ver 
bundenen Scheiben zufammengefeßt, von welchen die obere (der Obers 
boden, die Oberplatte) mehr oder weniger Fonver, "Die untere, mit 
dem Debhre verfehene (Unterboden, — — faſt oder * 
fach it 

a) Maſſibe Blechknöpfe (boutons découpés) find meift flat. 
Die Platten zu denfelben werden ans Streifen (Zainen) von Kupfer-) 
Meſſing- oder Tombakblech mittelft des Durchſchnitts gleich den Mtinge 
platten (S. 577) gefhnitten, dann in der Roulirbanf durch” Rollen 
zwiſchen Wei rund ausgefurchten Eiſen von dem beim Ausſchneiden ‚ent? 
ſtandenen Grathe befreit und am Rande abgerundet. 

Die Roulirbank beftceht aus einem bankfürmigen Geftelle, auf wel 
ſich zwei ſenkrechte, von oben ber gabelartig eingeſchnittene Stüken in einiger 
Entfernung: wen einander 'erbeber). In den Ginichnitten . biefer: Stützen wird 
von einem Arbeiter mit der Hand ein Durch. Blei beſchwerter Balken horizon⸗ 
tal’ bin und ber gezogent, welcher auf‘ zwei in jenen Einſchnitten befindlichen 
Rollen. läuft. Auf den obern Fläche der: Bank ſteht einehitählerne Schieue, 
deren Kante mit, einer Längenfurche verſechen iſt eine 'gmeite Schienenüiſt auf 
ber: untern: Kkäche bes. beweglichen: Balkens (angebracht. 11 Die) Furchen inden 
Schienen: ftehen einander gegenüber und find gerabeifvıbreit,waßıeinehknopfs 
platte bineingeftellt ımerden: Farm. Dutch die "Bewegung .desı Wulfens nie 
jede. Anopfplatte ein oder zwei Mat: zwifchen den Schienenſthin und ber) geroltt, 
was zum Niederdrücken des Grathes hinreicht? Die ganze Werrichtung bar; 
wie man ſieht, die größte Aehnlichkeit mit dem Rändeln der Münfen S Adse)⸗ 
und in der That kann ein Rändelwerk mit glatt— — ——— 
Stelle der Roulitbank vollkommen vertreten. ——— m rar a) ac 

Die roulitten Platten werden im Fallwerke oder unter einem Prag⸗ 
ſtocke zwiſchen zwei ſtählernen Stempeln geprägt. Der titel Stenipeliſt 
glatt oder mit Grabirung derſehen, je nachdem die obere Seite der Knöpfe 
glatt oder verziert ſein ſollz der andere erzeugt auf der unttrn Fläche 
der Platten die Aufſchrift (Fabrik-Firma ꝛc.) und im nn eine 
Heine. ſeichte Vertiefung, worein nachher das Oehr gefegt wind, us 

Die Oehre (queue, attache, 'shank) ſind gewöhnkd don’ sRep, 
auch wohl von Tombak- oder Meffingdrabt (dem man gweckmaßige ſtatt 
des runden einen obalen Querſchnitt gibt), und werden mittelſt - einer 
Fleinen Maſchine verfertigt, die ein Arbeiter durd Drehen einer Kurbel 
in Bewegung ſetzt. Ein Ring Draht ift neben diefer Maſchine auf eimen 
Hafpel geleat, von wo der Anfang des Drahtes zwiſchen zwei ſchmale 
ftäblerne Walzen geleitet wird. Diefe führen ihn in horizontaler Richtung 
zwiſchen ſich durch und dor eine Ninne, in welche er von einem zylindti⸗ 
hen ftählernen Zapfen oder Dorne wie in ein Geſenk bimeingebogen 
wird, nachdem ein Meſſer ihn im der zu einem Dehre erforderlichen Länge 
abgefhnitten bat, Der Drabt hat in diefem Augenblide die Geſtalt eines 
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Vrmit halbkreisformiger Biegung am mittlern Theiler Die beiden gera⸗ 
dei Schenkel werdet. hierauf durch zwei einander ſich nähernde Baden 
zuſammengepreßt, wodurch das Oehr um den Dorn ſich ſchließt und den— 
ſelben ganz umgibt.ni: Während, nor. die Backen das Dehrfeſthalten, 
ſchneidet ein bon unten kommendes Meſſer die Enden: deſſelben gerade 
und gleich lang abzi und endlich ſtreift eine Gabel, nachdem die Baden 
ſich wieder geöffnet haben, ‚das Dehr von dem Dorne herab, welches in 
eine unterhalb befindliche⸗Schieblade füllt. Im dem Augenblicke, wo der 
durch Die Walzen eingeführte Draht abgeſchnitten wurde und die Biegung 
defelden begann, murde ıdie obere Walze durch eine geringe. Hebung bon 
der untern entfernt; daber ftand der Draht fill: und er fängt erftwieder 
in der Mafchine boxwärts zu gehen, wenn die. ‚obere Walze wieder 
mit; der, untern in Berührung fommt,, was gerade im Mugenblide der 
Ballendung eines Dehrs der Ball ift. ; Die. ſchon :befchriebenen Vorgänge 
wiederholen. ſich num, mut, einem neuen Stüde des Drahtes, aus dem 
— ‚ein; Veh, gebildet. wird, ‚Iede Umdrehung der, Kurbel erzeugt 
ein Oehr, und da die Maſchiue richt jo eingerichtet werden: kann, daß 
fir, doppelt wirkt, jo erhält, man, in * Minute mit 75 bis, 80 Um— 
—— 150,4 die, 160 .Kin,.der, Stunde mindeftens 9000) Oehre. 
ar en Feiner ſolche Debrmafchin eızu Gebote . ſteht, ‚muß mamn ſich einfas 
chererr aber, tvetfiger: ſchnell wirkenden: Hülfsmittel bedienen ; bon: weichen das 
folgende neind: der: beſten iſt: Zwei Eiſendrähte (Dorne) von 10 bis 12 Zoll 
Länge, 2/5 1 Boll did, werden dard wer an ihren Enders aufgeſchobene Meſſing⸗ 
ftüdeiparalleb Ju seinanden;,> in Veimem lichten Abſtande von: #/, Bol; erhalten: 
Man mwindet dem Zu den Oehren beſtimmten Draht im einer Schraubenlinie 
mit dicht: aneinandergeſchloſſenen Gängen um beide Dorme; bäminert daun 
und / preßt in dem Bwiſchenraum der Dorne die Windungen vom beiden Seiten 
dergeſtalt hinein, daß ſie ſich innerlich berühren; und ſchneidet bier das Ganze 
der Länge nach in zwei, Theile durch: Jeder heil. bildet nun eine: Reihe auf 
ber Dorne ſteckender Debre;, ‚deren SchnittAEnden man hierauf mittelſt einer 
Zange ſo zurecht biegt, daß fie aus der Schraubenlinie in eine gemeinſchaft— 
liche Ebene verſetzt werden. Zuletzt feilt man dieſe Enden flach ab, denn jedes 
einzelne Dehr muß eine ſo ebene dußſlache haben ji eine es frei hingefiellt gut 
und auftecht fteht. - > 
ABER >). Befeſtigung der — auf, dem Rriopfpfatten geſchicht durch Lb⸗ 
then mit: Meſſing⸗Schlagloth. Mam ſtellt auf jede Platte ein Drhr in 
die kleine, im Mittelpunkte angebrachte Vertiefung (8. 590), melde dazu 
dient, den richtigen: Platz für das Dehr zu beſtimmen "und das Loth zus 
fammen zu halteu; klemmt Dehr-und Platte durdy eine Fleine Klammer 
von ſtarkem »Eifendrahte zufammen; deren plattgefhlagene Enden man in 
Lehmbrei taucht, damit. jie nicht abgleiten (das Aufflammern); gibt 
an den Buß des Drhres ein wenig Loth, welches mit Borar und Waſſer 
angemadt ift (Si 411)3 ſetzt eine Anzahl Knöpfe auf ein Eiſenblech, 
und. bringt, fie, fo, in den Zöthofen, wo fie bis zum Schmelzen des 
Lothes erhigt werden, Diefer Ofen ift entweder als Blammofen Fonftruirt 
oder fo eingerichtet, daß die Erhitzung von unten durd — auf einem 
Roſte brennendes — Kohlenfeuer Statt findet. 


Nach dem Löthen werden die Knöpfe in berdünnter Schwefelfäure 
oder Salprterfäure abgebeigt, und im Feuer vergoldet (felten berfilbert), 
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wobei man dad Abrauden in einer Pfanne vornimmt (8. 467). Die 
glatten Knöpfe, welche einen hohen Glanz erhalten müffen, werden zwi— 
fchen polirten ftählernen Stempeln im Ballwerfe glattgepreßt (wobei der 
Unterftempel eine Vertiefung für das Oehr enthalten muß), und zulegt 
mit dem in Bier getaudhten Blutfteine auf der Drehbank polirt. Zu dem 
Iegtern Bebufe wird an der Drebbanffpindel ein bölgernes Futter vor— 
aefhraubt, weldes auf feiner vordern Fläche eine feichte Freisförmige Ver— 
tiefung für die Knopfplatte und im Mittelpunfte ein Loch zur Aufnahme 
des Dehrs befigt. Der Arbeiter legt den Knopf erft mit der einen dann 
mit der andern Fläche in die Vertiefung, bält ihn bier mit den Bingern 
der linfen Hand, und drüdt mit der Rechten den Blutſtein an. 

Irisknöpfe. Unter diefem Namen waren eine Zeit lang vergolbete 
flache Knöpfe im Handel, welche prachtvolle Regenbogenfarben zeigten. Diefe 
fehr fhöne aber durchaus nicht dauerhafte (bei geringer Abnugung fchon ver; 
fhwindende) Verzierung wurde badurd erzeugt, daß man zu allerlegt die 
Knöpfe mit einem glatten fein polirten ftählernen Stempel prägte, beffen 
Fläche in lauter Pleine Dreiede getbeilt war und in diefen eine äußerft feine, 
nach verfchiedenen Nichtungen gelegte, mittelft einer Mafchine *) und einer 
Diamantfpige verfertigte Schraffirung enthielt. Diefe Schraffirung drudte ſich 
ungeachtet ihrer Zartheit vollftändig auf der Anopfflähe ab, und bewirkte das 
Farbenfpiel, — 


Runde (db. b. nad Form eines niedrigen Kugelfegmentes geftaltete) Knöpfe 
werden wie die flachen verfertigt, nur daß man die Blechicheiben vor dem An: 
lötben der Oehre zwifhen Stanze und Stempel, unter den Fallwerf oder dem 
Prägftode, feicht fihalenartig auftieft. — 

Maſſive Blechfnöpfe ohne Oehr (wie die Hofenträgerfnöpfe, drace 
buttons **) find runde aus Blech gefchnittene Scheiben, welche man mittelft 
eines Durdfchnitts auf einen einzigen Stoß mit ben zum Annäben dienenden 
Pleinen Löchern verfiebt, hierauf durch Prägen zwifchen zwei Stempeln fowohl 
mit der Fabrifauffchrift verfiebt als in der Mitte fchälchenartig auftieft (damit 
der durchlöcherte Theil unterbalb eine Hervorragung bildet). Sie werden gelb: 
gebrannt, aber weder vergoldet noch polirt. 

b) Sohle Bledfnöpfe (boutons à coquille),,. Dazu gehören 
die mit Wappen, Nummern, Budjtaben ꝛc. geprägten Militär= und 
Zivprees Knöpfe, aber aud die im neuerer Zeit ſehr gebräuchlichen, 
in der Negel mit verfchiedenartigen Relief-Muftern verzierten (felten ganz 
glatten) Modeknöpfe von rundlid erhabener Geftalt. 

Bei den Militär Knöpfen und LivreesKnöpfen ift der hohle 
Naum zwiſchen dem Fonveren Dberboden (coquille) und dem flachen 
Unterboden (culot), mit einem Kitt aus Pech und Ziegelmehl aus— 
gefüllt. Der Unterboden, an dem das Dehr figt, befteht aus Holz oder 
aus Metall. Die hölzernen Unterböden find gedrechfelte Scheiben mit 
einem Loche in der Mitte, durch welches man die Schenkel des Oehres 
durchſchiebt, um fie binterhalb mit dem Hammer umzuflopfen, wodurch 
das Dehr feine Befeftigung erlangt. Die metallenen Unterböden werden 
mit dem Durchſchnitte aus Blech gefchnitten, durdy Prägen mit der Auf: 
fhrift verfehen und durd Löthen mit den Debren vereinigt. Die ſchalen— 


*") Brevets XXI. 80. 
) Polytehn. Journal, Bd. 89, ©. 412. 
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artigen Oberböden fünnen, wenn fie nicht fehr tief find, ihre Höhlung 
gleih beim Durchſchneiden erhalten (mie die Knöpfe der Tapeziernägel, 
S. 510); fonft aber werden fie aus Blechſcheibchen zwiſchen einem vers 
tieften ftählernen Oberftempel und einem Eonveren fupfernen Unterftempel 
im Prägftode hohl geprägt, und dann im Durchſchnitte von dem über— 
flüffigen Rande befreit. Man gibt die nöthige Menge gefchmolzenen Kittes 
hinein, fegt den Unterboden darauf, und bringt den ganzen Knopf unter 
einen andern Prägftod, wo er (das Dehr nad) oben) auf den Unterſtem— 
pel gelegt wird, und der herabgehende ausgehöhlte Oberftempel den Rand 
des Oberbodens über den Unterboden umlegt und andrüdt, fo daß die 
Vereinigung ganz feſt ift. Auf diefe Weife verfährt man bei Knöpfen, 
welche glatt find und nicht vergoldet werden. Die Oberböden zu den feis 
neren und mit Wappen, Buchſtaben ꝛc. verzierten Knöpfen werden wie 
die vorigen hohlgeprägt und beſchnitten; dann aber vergoldet; im Präg— 
ftode zwifchen einem gravirten vertieften ftählernen und einem Fonveren 
fupfernen Stempel mit den Verzierungen verfehen; mit Kitt gefüllt und 
mit dem metallenen Unterboden verfehen. Um Letztern zu befeftigen, bringt 
man den Knopf mit der Oehrſeite auf ein hölgernes Butter in der Dreh— 
bank; feßt gegen die andere Fläche den Neitnagel an, vor deffen Spike 
man ein mit Leder beleimtes Mefjingftüd Iegt, damit der Knopf nicht 
befhädigt wird; und legt durch Anhalten eines Polirftahls den Nand 
des Dberbodens auf den Unterboden um. 


Auf die fo eben befchriebene Weife in der Drebbanf, oder auf die oben 
angegebene Art unter dem Prägftode, werden öfter gewöhnliche flahe, aus 
Kupferbleh verfertigte Knöpfe mit dünnen Blätthen von gold» oder filbers 
plattirtem Kupfer überlegt, wobei bdiefer Ueberzug dicht und ohne Zwiſchen— 
mittel (Kitt) an bie Knopffläche fih anſchließt. 

Die jegt meift, namentlid für Modefnöpfe, übliche Verfertigungs: 
art weicht von der borftehenden in mehreren Punkten ab: zuerſt darin, 
daß man den Dberboden aus fehr dünnem gold= oder filberplattirtem 
Kupferblehe macht, modurd die Dergoldung (oder DVerfilberung) weg— 
fälltz ferner dadurd, daß diefer Dberboden — da er bei feiner geringen 
Stärfe für ſich nicht fteif genug fein würde, um dem Eindrüden zu wis 
derfiehen — eine Einlage von Zinkblech erhält, endlich durch die Weg— 
laffung der Kittfüllung, an deren Stelle eine zwiſchen das Zink und den 
metallenen linterboden eingebrachte — ein= oder mehrfache — Pappfcheibe 
tritt. Mandmal wird die Pappeinlage weggelaſſen; dagegen muß bei 
Fleinen Knöpfen nicht felten diefe allein dem Dberboden zur Stüße die— 
nen, Während man fi die Zinfeinlage erfpart. — Näher angegeben ift 
der Gang der Fabrikation folgender: Zur Herftelung der Oberböden 
werden aus gold» oder filberplattirtem Kupferblebe von der Dide eines 
Schreibpapierblattes Freisrunde Scheiben mittelft des Durchſchnitts aus— 
geichnittenz diefe dann zwiſchen Stempel und Stange unter einem Fleinen 
Prägftode dergeſtalt aufgetieft, daß fie Schäldyen mit etwa A Zoll hohem 
fenfrecht emporitehendem Rande und auswärts gemölbtem Boden darftel= 
len; und äußerlich mit dem Blutjteine in der Drehbank polirt, wozu 
man fie auf ein angemeffen Fonveres bölzernes Butter ftedt. Die Zinf— 
Einlagen werden aus Blech von Spielkarten-Dicke und in folder Gräfe 
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angefertigt, daß ſie den Boden eines der erwähnten Schälchen bedecken; 
fie erhalten beim Ausſchneiden ſelbſt gleich die ihnen nöthige ſanfte Wöl- 
bung, bermöge der konberen Endfläche des Drüders in der Durchſchneid— 
mafchine. Man legt nun in jeden Oberboden eine ſolche Zinkſcheibe, und 
prägt Beide mit einarider unter einem Prägftode, um durch eine grabirte 
ftählerne Stanze und einen Fupfernen Geaenftempel das beliebige Mufter 
auf der Fläche hervorzubringen. Die Unterböden find Scheiben von diln- 
nem Tombakbleche, welche gleich den unter ihnen einzulegenden Papp- 
ſcheiben im Durchſchnitte verfertigt werden. Im Fallwerke wird auf jeden 
Unterboden die Fabriffinma und im Mittelpunkte ein ſeichtes Grübchen 
zur Bezeichnung des Plakes für das Dehr aufgeprägt. Dann [ötlyet man 
die Dehre an (8.591), beit die Interböden ab, gibt ihnen durch Prä- 
gen eine nach der Dehrfeite hervorragende fanfte Wölbung, berfilbert fie 
auf naſſem Wege (S. 479), und polirt fie auf der äußern (konberen) 
Fläche in der Drehbank 'mittelft des Blutfteins, bis fo nabe an das Dehr 
als möglid. Schließlich wird die Pappeinlage in den Oberboden (auf 
das ſchon darin befindliche Zinfbleh)‘ gebradjf, der Unterboden darauf 
gefeßt und der auffichende Rand des Oberbodens über den Umkreis des 
Unterbodens feſt anſchließend umgelegt, wozu man’ fih eines Prägftods 
oder der Drebbanf und des Polirftahls bedient (5.593). 

Den hohlen Blechknöpfen verwandt find bie Überzogenen Knöpfe 
(auch wohl Florentiner Knöpfe genannt, boutons'icouverts, covered 
Öutlons),: welche aus einer. mit Tuch, Wollenftoff . oder. Seidenzeug überfleideren 
Blechſcheibe befteben, und bei welchen man das Oehr öfter aus dem mittlern 
Theile des. Unterbodens ſelbſt bildet, fo daß beifen ‚ebaslomberte BErfeetiguG 
uebft dem Anlöthen erfpart wird‘). — 

Zur Berpadung werben bie Anöpfe jeder Art auf Karten von Pappe. ge: 
‚reiht, welche mit Löchern zum Durchfteden der Oehre vnerfehen find, Um bie 
Löcher im jenen Pappen hervorzubringen, dient eine Schraubenpreffe, beren 
hölzerne Spindel "anf eine mit abwärts gefehrten ftählernen Spitzen beftgte 
Platte drüdt. Die Unterlage, auf welde mehrere‘ Blätter Pappe uͤber einan⸗ 
der gelegt werden, iſt mit Löchern verfeben , im welche die fpigigen Stifte rin: 
treten können, nachbem fie beim —— der N) die v. 
— baben; 
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Im —— enthält jedes Schioß einen Riegel (pöne, bolt), 
der mittelfi eines Schluſſels nr key). in, Bewegung, gejegt wird, 
— teen | I s — 

* Technolog. Euchtlopädie, VIII. 413. — Brevers XLVEı68; L. 138; 
LV.1457 ;LXVIII. 226. — Polytechn· Journal, Bd. 34, & 85 Bd. 39, 
& 1735 Bdo. 69, &. 20; Bd. 71,S. 2125 BD. &, ©: 200; Bd. 85, 
S. 3335 Bd. 96, &. 3665 Bb. 98, S. 367... — Polytechn. Gentralbi. 
Neue Folge Bd 6 (1845), ©. 15. 
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Drag, 1827. bis 1832. — 9, Rößler, Borlegeblätter für Handwerks: 
jeichenfchulen, 6. 'Hefr: Die Arbeiten Bes Schloſſers. "Darmftadt. — 
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um auf die befannte MWeife die Verfchließung zu bewirken. Das Ente 
des Niegeld, meldhes durdy fein Herbortreten die Schließung unmittelbar 
verrichtet, heißt der Kopf (tete), und ift bald einfah, bald zmwei= oder 
dreifach gefpalten 5; die übrige Länge des Riegels wird. deffen Schaft 
(queue) genannt. An dem Schlüffel unterfdeidet man: den Ring oder 
die Raute, anneau; den Schaft, bout, oder das Rohr, canon 
(welcher leßtere Name eigentlih nur bei hohlen Schlüſſeln richtig ange— 
wendet ift, aber von den Scloffern ohne Unterfhied aud dann gebraudt 
zu werden pflegt, menn der Theil maffid — ungebohrt ift); und den 
Bart, paneton, dit. Gewöhnlich ift unter dem Ringe eine aus etlichen 
Reifen beftehende Berzierung angebradt, melde dad Geſenk heißt, und 
oft zugleih den Punkt angibt, bis zu welchem der Schlüffel in das 
Schloß bineingefhoben werden muß, Indem der Schlüffel durd das 
Schlüffellod (entree, —— eingeſteckt und dann umgedreht wird, 
greift der Bart an einen am Riegel befindlichen Zahn, Angriff (barbe) 
oder in einen breiten. Einfchnitt des Riegels, und bemirft hierdurd) deſſen 
Schiebung. Man nennt jede Umdrehung des Schlüffeld eine Tour 
(tour), und benennt die Schlöffer nad) der Zahl von Touren, welche ges 
macht werden müffen, um die Bewegung des Riegels zu vollenden, Mehr 
ald Eine Tour wird daduch oft nothwendig, daß der Zweck ein meites 
Hervortreten des Niegels erfordert, was beim eintourigen Schloſſe nur 
durch eine unbequeme Länge des Barted erreicht: werden Eönnte. Wenn 
bie legte Tour vollbracht ift, fo kann eine fernere Umdrehung: des Schlüf- 
fels in der nämlichen Richtung nicht ‚Statt finden, meil der Bart an 
dem Niegel ein Hinderniß findet. Verſucht man gleihtwohl aus Berfehen, 
die Bewegung mit Gewalt fortzufegen, fo Fann der Bart ſich verbiegen 
oder abbrechen. Gegen diefen Unfall gibt e8 ein Borbauungs = Mittel in 
ben fo genannten fliegenden Angriffen, melde al& befondere Stüde 
berfertigt, und dann fo auf dem Niegel angebradt find, daß fie dem Drude 
des Sclüffelbartes in der einen Richtung nachgeben, ihm ausweichen und 
nach beffen Borübergehen vermöge einer Weber wieder zurüdjhnappen ; 
wogegen fie, wenn der Bart bon der andern Seite heranfommt, fid) dem— 
felben fteif in den Weg ftelen und alfo die Schiebung des Riegels ver— 
anlaffen. — Damit der Schlüffel beim Gebraud) nit ſchwanke, bringt 
man, wenn deffen Schaft maſſib ift (serrare benarde) ein Rohr (canon) 
an, worin fid) derjelbe dreht; bei Schlöfern mit Rohrfhlüffeln 
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techn. Journal, an fehr vielen Orten. | | en. 
38 ° 


596 Schlöſſer. 


(serrure a broche) dagegen muß im Schlüſſelloch ein eiſerner Stift (Dorn 
broche, pin) ftehen, auf den mit fehr geringem Spielraum die Höhlung 
des Schlüſſelrohrs paßt. 

Diejenigen Schlöffer, melde, hervorragend und fihtbar auf der Fläche 
der zu berfchließenden Thür ꝛc. mittelft Schrauben befeftigt (angeſchlagen) 
werden, — fo genannte Kaftenfhlöffer oder angeſchlagene 
Schlöſſer — find von einem Kaften, Schloßkaſten (boite, pa- 
lätre) von Eifen oder Meffing umgeben, den man aus Blech zuſammen— 
feßt, nur bei großen Schlöffern aus Eifen fdhmiedet. Die Theile des 
Kaftens find: das Schloßbled (palätre, platine, main plate); ver 
Stulp (rebord) oder diejenige Seitenwand, durd deren Deffnung der 
Riegelkopf heraustritt; der Umſchweif (cloison), oder die Einfaffung 
rings um die übrigen Seiten, welche durch vernietete Stifte (Umſchweif— 
ftifte, &toquiaux) oder durch Schrauben am Schloßbleche befeftigt wird; 
der Schlofdedel, die Deckplatte (couverture, fond, cover plate), 
welche bald das ganze Schloß bededt, alfo von gleiher Größe mit dem 
Schloßbleche ift, bald nur die zunächſt um das Schlüſſelloch befindlichen 
Theile verhüllt (in diefem legtern Falle: foncet). — Bon den Kaſtenſchlöſ— 
fern unterfheidet man die Einfted - Schlöffer (eingeftedten 
Schlöſſer, mortise lock), melde fo dünn oder niedrig find, daß fie 
in eine Aushöhlung der Thür-Dicke eingefhoben und dadurd ganz ber= 
borgen werden fünnen, übrigens aber nebft zwei gleich großen Platten 
oder Schloßblehen meift einen vollfommenen Umſchweif und einen großen 
Stulp befigen, melder in Länge und Breite über das Schloß vorragt, 
da er zu deffen Befeftigung an der Thür dienen muß. Kleine Sclöffer 
an Sciebladen u. dgl. erhalten gewöhnli nur ein Bleh mir Stulp 
und Eleiner Dedplatte, ohne Umſchweif; man fenft fie in eine Vertiefung 
der Schiebladenwand dergeftalt ein, daß das Schloßbled mit der Holy 
fläche eben ift, aber fihtbar frei liegt (eingelaffene Schlöſſer, 
Einlaß-Schlöſſer). 

Der Riegel bedarf, außer dem Loch in dem Stulp noch eines zweiten Un— 
terſtützungspunktes im Innern des Schloſſes: dieſen findet er entweder in einem 
auf dem Schloßbleche angenieteten klammerartigen Stücke (der ſo genannten 
Studel, pieolet); oder man gibt dem Riegel einen langen Einſchnitt (Schlitz), 
mit welchem er auf einem, vom Scloßblede bervorftebenden und daran feſt— 
‚gewieteren Stifte (tenon) läuft. Im legtern Falle wird eine fo genannte 
Schleppfeder zwifchen die Dedplatte und den Niegel gelegt, damit LZegterer 
fih nicht von dein Schloßbleche wegheben kann. Wenn diefe Feder nicht ftark 
genug it, fo fliegt bei fehr rafcher Umdrehung des Schlüſſels der Riegel zu 
weit in feinem Wege fort und kommt in eine Stellung, wo der Bart den 
nächften Angriff nicht aebörig faffen kann, wodurch alfo der Riegel unbeweg— 
lih wird. Aus diefem Grunde ift eine Schleppfeder auch dann zweckmäßig, 
wenn der Riegel in einer Studel gebt. — Der neben dem Scloffe einer Thür, 
an dem Thürftode, angebrachte unbeweglicde Theil, in welchen der Riegelkopf 
einzutreten beſtimmt ift, beftebt bei geringen Schlöffern in einem  eifernen 
Schließkloben (gäche), der den Kopf des Niegels fehen Täßt, oder in einem 
geihloffenen Gebäufe, Schließfappe (ebenfalls gäche). Bei Flügelthüren 
mit eingeftedten Schlöffern tritt der Niegelfopf in eine Vertiefung des ent» 
gegengeſetzten Flügels ein, an welchem nur eine durchbrochene Eifen: oder Mef: 
fingplatte (Schließblech) angebracht ift; diefelbe Einrichtung findet fich bei 
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Schiebladen, wo das Schließblech auf der Unterſeite des Tiſchblattes ꝛc. ange: 
ſchraubt wird. 

Nach der Art, wie der Riegel in ſeiner, die Verſchließung bewirken— 
ben Stellung erhalten wird, theilt man die Schlöffer in deutſche, franzd= 
fifhe und Baftard-Schlöffer ein. 

Das deutfhe Schloß (Halbtour-Schloß, bec de canne, 
demi-tour) bat das Eigenthümlidhe, daß auf den Niegel eine Feder drüdt, 
welche denfelben beftändig vorwärts zu treiben und aljo die Verſchließung 
zu bewirken ftrebt. - Der Schlüſſel, welcher bei feinem Gebraude jene Fe— 
der zu überwinden hat, wird nie ganz herum, fondern nur etwa zu fünf 
Achtel einer Tour, gedreht, und muß denfelben Theil der Umdrehung 
rückwärts mahen, wenn man ihn mieder berausziehen will. Der 
deutfche Riegel (p&ne coulant) muß demnah, damit das Schloß 
offen bleibe, mit einem befondern, mit der Hand zu bewegenden Schieber 
berfehen fein, oder man muß den Schlüffel fteden laffen. Im borgeſcho— 
benen Zuftande hält nur die Seder ibn, fo daß es nicht die geringfte 
Schwierigkeit hat, ihn zurüdzutreiben und das Schloß zu Öffnen, wenn 
es nur erft gelingt, mit einem Inftrumente vor dem Niegelfopfe anzu— 
kommen. 

Dieſe Eigenſchaft macht das Schloß im Allgemeinen wenig ſicher; rechnet 
man dazu noch die Unbequemlichkeit des Gebrauchs, und den Umſtand, daß 
der Riegel (weil er nicht zweitourig ſein kann) nicht tief in den Schließkloben 
oder die Schließkappe eintritt: ſo iſt es begreiflich, daß deutſche Schlöſſer jetzt 
ſelten mehr gefunden werden. 

Das franzöſiſche Schloß oder Zuhaltungs-Schloß (ser- 
rure à pène dormant), welches das jetzt allgemein gebräuchliche und 
bald ein- bald zweitourig iſt, enthält als karakteriſtiſchen Beſtandtheil die 
Zubaltung (arrèt, Zumbler), d. h. ein Eiſenſtück, welches den Riegel 
in jeder Lage unbeweglich macht, welche er nach einer bollbrachten ganzen 
Umdrehung des Schlüffels. befigt, möge er übrigens ganz, zum Theil oder 
gar nicht vorgefchoben fein (franzöfifher Riegel, p&ne dormant). 
Die Zuhaltung bewegt fh um einen auf dem Schloßblede ftehenden 
Stift ald Drehungspunkt, und ift mit einem hakenähnlichen Theile, 3 us 
hbaltungshafen (ergot), verfehen, der in Einſchnitte —— 
des Riegelrandes einfällt, weil die Zuhaltungsfeder (ressort d'arrèt 
ihn hineindrückt. Natürlich müſſen fo viele Einſchnitte vorhanden fein, 
als es feſte Stellungen für den Riegel gibt: nämli 2 bei einem eintous 
rigen Schloffe, 3 bei einem zweitourigen. ine Fortfeßung der Zuhaltung 
it der Zubaltungslappen, an den der Bart des in Umdrehung bes 
griffenen Schlüſſels ftößt, um dadurd den Haken ‚der Zubaltung ‚aus dem 
Riegel auszuheben, kurz bevor die Schiebung des Letztern anfängt; meil 
diefe Schiebung nicht Statt finden fann, fo lange die Zuhaltung den 
Niegel hält. Eine Gewalt, melde das Schloß durch Zurüddrängen des 
Niegels öffnen will, muß alfo den Hafen der Zuhaltung abfprengen. 

. . Defters bringt man, zu größerer Sicherheit, noch eine zweite, etwas ber: 
fhieden gebaute Zuhaltung an, welche aus einem am Riegel befindlichen, mit 
Einſchnitten verfehbenen Stücke beftebt, durch eine Feder auf einen unbeweglichen 
Stift niedergehalten, von dem Scylüffel aber geboben wird (gächette): in 
Deutſchland ift jedoch diefe Einrichtung wenig gebräuchlich. — In bem Augen: 
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blicke wo der Schlüſſelbart den Angriff verläßt, muß ſogleich die Zuhaltung in 
ben Riegel einfallen und ihn feſthalten. Geſchieht dieß (in Folge ungenauer 
Bearbeitung) nicht, fo kann der Riegel in jenem Momente durch einen auf 
feinen Kopf in ber Länfenrichtung wirkenden Drud zurüdgefhoben werden, 
was ein wejentlicher Febler it. Man bezeichnet die angeführte nothwendige 
Eigenſchaft eined Schloffes indem man fagt, daß e8 Tour halten müfle, 
und erprobt fie daburd, daß man, während ber Umdrehung des Schlüffels, von 
vorn ber mit den Fingern auf den Riegel drüdt, welcher unter diefem Drude 
nicht zurüdweichen darf nachdem die Tour des Schlüffels vollendet if. — Die 
fo genannte fteigende Zubaltung iſt von ber gewöhnlichen daburd) ver« 
ſchieden, daß fie nicht um einen Drebpunft im Bogen, fonbern auf einer Lei: 
tung in gerader Richtung (redhtwinfelig gegen die Längenrichtung des Riegels) 
fi) bewegt; man wendet fie, obwohl fie vollfommener ift, nur bei feinen 
Schlöffern und überhaupt ziemlich felten an, da fie mehr Arbeit verurfacht. — 
Manchmal fügt man bei franzöfifchen Riegeln zu einer oder zwei ganzen Zous 
ren noch die deutfche halbe Tour hinzu, wodurd die fo genannten Andert» 
halb-Tour-Schlöſſer (serrure & un tour et demi) und Drittbalb- 
Torr:Schlöffer (serrure A deux tours et demi) entftehben. Wenn nämlich 
beim Oeffnen der Schlüffel wie gewöhnlich einen Umgang oder zwei Umgänge 
gemacht hat; fo fteht der Riegelkopf nod etwas über ben Stulp bervor, und 
wird erft dann ganz zurüdgezogen, wenn der Schlüffel noch ferner eine unvoll 
ftändige Umdrehung — glei wie bei einem deutſchen Schloſſe — macht. Es 
ift eine hierbei oft vorfommende Abänderung, daß nicht der Schlüffel, fondern 
ein zum Drehen eingerichteter Knopf die halbe Tour machen und dadurd das 
Schloß völlig öffnen muß. 

Das Baſtard-Schloß (an manden Orten Shnippfhnapp 
genannt) hat ftatt der beweglichen Zuhaltung des franzöfiihen Schloffes 
eine Art feftftcehender Zubaltung, nämlih ein auf dem Schloßbleche fejt- 
genietetes Eifenftüdchen, auf welchem der Riegel mit einem an ihm befind» 
lihen Einfchnitte liegt. Beim Oeffnen oder Zufhließen hebt der Schlüſ— 
felbart den Riegel Über jenes Hinderniß der Bewegung weg, fchiebt ihn, 
und läßt ihn dann wieder niederfinken, wozu eine am Riegel angebrachte 
Feder wirft. Diefe unvollfommene, wegen ‚der Art der Riegelbewegung 
ſehr wandelbare Konftruftion wird meift nur bei eintourigen Schiebladen— 
Schlöſſern wegen. ihrer Einfachheit angewendet. 

Dr Zwed bei dem Baue eines guten Scloffes muß fein, das 
Oeffnen deffelben für jedes andere Werkzeug, ald den dazu beſtimmten 
Schlüffel, unmöglich zu machen. Die Erreihung diefes Zield hat von 
jeher das Nachdenken der Sachverſtändigen vielfeitig beſchäftigt; und die 
in Folge deffen zum Vorſcheine gefommenen, mehr oder weniger entfpre- 
chenden Sicherungsmittel find unzählig. Ein fehr nahe liegender Gedanfe 
ift e8, den Eingang in das Schlüffelled durch eine beftimmte Geftalt deſ— 
felben, oder duch Anbringung gewiffer Hinderniffe in deſſen Nähe ders 
artig zu erſchweren, daß two möglich fein Werkzeug, außer dem rechten 
Schlüffel, in das Innere des Schloffes gelangen fann, Drei verfchiedene 
Vorkehrungen find für diefen Zweck ſeht allgemein im Gebraud, und wer— 
den bald einzeln bald mit einander verbunden in Anwendung gefeßt: 1) 
nefröpfte oder gefhmweifte Shlüffelbärte; 2) geſchweifte ober 
faconnirteScälüffelröhre; 3) Eingerihte oder Befakungen. 

Die Kröpfung oder Schweifung des Schlüffelbartes kann fehr mans 
nichfaltig fein, und ift jedenfalls Teiht genug berzuftellen. Das Schlüf— 
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ſelloch erhält eine der Geſtalt des Bartes angemeſſene Figur, und läßt 
dann allerdings unmittelbar nur einen ſolchen Schlüſſel hindurch, deſſen 
Bart die gleiche Form und Größe hat. 

Erhebliche Sicherheit gegen betriegliches Oeffnen wird aber hierdurch dennoch 
nicht erreicht; weil das Schlüſſelloch nicht nur meiſt ſichtbar und zugänglich 
genug iſt, um die Verfertigung eines falſchen Schlüſſels zu geſtatten, fondern 
auch gewaltfamer Weife fo erweitert werden: kann, daß auch andere Sperrwerf: 
jeuge Eingang finden. 

Wenn man den Schaft des Schlüffele hohl macht, fo daß er ein 
am Bart-Ende offenes Rohr darftellt, fo entfteht der Rohrſchlüſſel 
(S. 595), der im Befonderen ein gebohrter Schlüffel heißt, wenn 
die Höhlung freisförmig iſt. Hierbei wird duch den im Schlüffellode 
ftehenden Dorn der Eingang für jeden Schlüffel, der nit ebenfalld ein 
Rohr von gleicher Dimenfion hat, unmöglich gemadt, und felbft das Ein— 
bringen anderer: Sperriwerkzeuge ift durd die Enge de8 Raums fehr er— 
fhwert. Noch vollfommener wird dieſem Zwecke Genüge geleiftet, wenn 
man entweder in das Sclüffelrohr noch ein zweites kleineres Rohr kon— 
zentrifch einfeßt und — dem Zwifhenraume beider Nöhre entfprehend — 
den Dorn. im Schloffe mit. einem Nohre umgibt (doppelter gebohr— 
ter Schlüffel; oder wenn man, dem Sclüffelropre und dem Dorne 
eine andere als die rumde Geftalt (Freisförmigen Querſchnitt) gibt. Die 
aefhmweiften Sclüffelröhre- find z. ‘DB. Fleeblattförmig, roſenförmig, 
Freusförmig, fternförmig, rautenförmig (Spießquader), dreiedig, ſchnek— 
fen= oder fpiralförmig, 20. (daher die Ausdrüder Kleeblattfhlüffel, 
Roſen-, Krenze,;, Sterne, Nauten= oder Spießquaders 
Schlüffel, uf. tw.); und entfpredend ift der. Dern geftaltet, auf den 
der Schlüffel paffen' me. Hierbei muß, begreifliber Weife, der-Dorn 
fi ſammt den Schlüffel drehen, und Farm nicht, wie ein runder Dorn, 
feft im Schloſſe ftehen. Man gibt’ dem Sclüffelrohre äußerlich ebenfalls 
die geſchweifte Geftalt, und umgibt den Dorn im Schloffe mit einem dem 
gemäß geformten umgebenden (d. b. drehbaren) Rohre, welches zivis 
Schen ‚feinem innern Umfreife und dem Dorne einen engen Zwifchenraum 
läßt, in welchen eben nur das Schlüſſelrohr eingeführt: werden kann. 

Hierdurch wird allerdings beit Iugange zum Riegel ein fehr wefentliches 
Hinderniß in den Weg gelegt; allein die gefchweiften Röhre fammt den bazu 
gehörigen Nebentbeilen machen dur ihre mühfame, ganz befondere Werfzeuge 
erfurdernde Verfertigung die Schlöffer Poftfpielig ; außerdem ift, eben wegen ber 
nöthigen Werkzeuge, nicht. leicht eine große Mannichfaltigkeit im die Schwei— 
fungen zu bringen, und fie wiederholen fi) daber in der Anwendung ſehr oft, 
wodurch ihr Werth als Sichyerungsmittel fich vermindert; endlich ift am Schloſſe 
von außen die Geftalt des Dorn fichtbar, was die Nachmachung des’ Schlüfr 
felö geitattet. Bei Schlöſſern die von beiden Seiten zu fließen : find, laffen 
fih hohle Schlüffel nicyt ohne viele Umftände, welche vou der Anbringung des 
Dorns verurfacht werden, benutzen. 7 

Eingerihte oder Befakung (gardes, garnilures, wards) 
nennt man gewiſſe Freisfürmig gebogene Bleche, melde im Innern des 
Shloffes, rund um das Schlüſſelloch, angebradt find, und welde ſich 
der Umdrehung des Schlüffels entgegenfegen; wenn nicht dev Bart zweck— 
mäßig geftellte ‚Einfchnitte enthält. Diefe Einfhnitte werden. nach ihrer 
Stellung mit verfdiedenen Namen bezeihnet. Ein langer Einfchnitt, der 
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den Bart, rechtwinkelig gegen das Schlüſſelrohr, in zwei gleiche Theile 
theilt, heißt der Mittelbruch (planche); von demſelben gehen gewöhn— 
lich nad oben und unten andere, berſchiedentlich geſtellte Einſchnitte aus 
(pertuis). Einſchnitte an den zwei mit dem Mittelbruche parallelen äußern 
Rändern des Bartes heiten Reifen (rouels). Die für die Einſchnitte 
gebräudlidhen Namen werden audy auf die ihnen entjpredenden Theile der 
Beſatzung felbjt angewendet. Mean wird nad dem Gefagten leicht berſte— 
ben, was Mittelbrud- Beſatzungen und Reif-Beſatzungen 
find; fehr oft kommen beide in Verbindung mit einander bor. 

‚Die Eingerichte gewähren gegen einen ernftlihen und beharrlichen Verſuch, 
das Schloß ohne ben rechten Scylüffel zu öffnen, höchſtens dann einige (und 
noch dazu fehr bedingte) Sicherheit, wenn fie fehr fünftlih und zufammenge: 
fegt find. Dann aber vertheuern fie auch die Schlöffer bedeutend, und bie“ 
vielen Einſchnitte ſchwächen den Echlüffelbart, fo daß er bei Anwendung eini: 
ger Gewalt bridt. Die gewöhnlih vorkommenden Befagungen wiberftehen 
den Hauptichlüffeln und dem Sperrzeuge, mit welchem Betrieger und Diebe 
in der Regel wenigftens eben fo vertraut find als der kunſterfahrne Schloffer, 
durchaus nicht; e8 gibt außerdem Mittel, von den Eingerichten einen Abdrud 
zu nehmen, wonad ein paffender Schlüffel verfertigt werden kann. Nicht felten 
fommt es vor, daß dem Sclüffelbarte — um für das Schloß Vertrauen zu 
gewinnen — viele und mancdherlei Einfchnitte gegeben find, während das Schloß 
von dem entfprechenden Eingerichte nichts oder nur einige Theile enthält: gegen 
biefen Betrug muß man fehr auf der Hut fein. 

Aus dem Gefagten geht zur Genüge hervor, daß die allgemein ge 
bräuchliden und fo eben angeführten Mittel keineswegs geeignet find, einem 
Schloffe denjenigen Grad von Sicherheit zu verihaffen, den man für 
wichtige VBerfchließungen wünfchen muf. Die Gefahren, welchen ein Schloß 
unterworfen fein kann, find (abgefehen bon Entwendung und unbefugten 
Gebraud des Schlüffels) überhaupt folgende: 1) Aufbruch durch Gewalt; 
2) DVerfertigung eines Nachſchlüſſels (fausse clef, false key), wozu 
die Befihtigung des rechten Schlüffels ober felbft nur des Schlüffelloches, 
fo wie ein Abdrud bon dem einen oder andern, das Mittel bieten kann; 
3) Deffnung mittelft de8 Sperrzeugs, wozu der Hauptichlüffel 
(passe -partout, master-key) und der Dietrid oder Sperrhafen 
(rossignol, crochet, pick-lock) in feinen verſchiedenen Formen gerechnet 
werden. 

Gegen Gewalt Fann nur eine hinlänglich feſte Bauart der Schlöffer 
ſicher ftellen, und fie ift auch befanntlich in den meiften Fällen weniger zu 
fürdten, als heimlihe Eröffnung mit Schlüffeln oder ſchlüſſelähnlichen 
Werkzeugen. Schlöffern, melde durd ihre Konftruftion auf möglichſte 
Sicherung vor Gefahren diefer letztern Art berechnet find, bat man im 
Allgemeinen den Namen Sicherheits-Schlöſſer (serrures de sürele, 
safety-locks) *) gegeben. Ihre Einrichtungen ftügen fich auf mandherlei 
und zwar fehr verfdiedene Grundfäge ine große Nolle fpielen darun— 
ter, wiewohl mit Unredt, 1) die fo genannten Vexiere (secrets) d. b. 
gemwiffe nur dem Eigenthümer bekannt ſein ſollende Vorrichtungen, ohne 
deren richtigen Sebrauch ein Schloß ſelbſt mit dem dazu gehörigen Schlüſſel 








) Th. Höfzel, Die Combinations- und Eicherheits-Schlöffer. Neue Auf: 
lage. Prag 1835. (Eine Abtheilung des S. 594 angeführten Werks.) 
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nicht geöffnet werden Fannz 3. B. VBorgefperre, mo ein berfchloffener 
Sclüffelloh=Dedel (cache-entree) erft dur Verſchiebung gewiſſer 
Theile entfernt werden muß, damit das Schlüffelledy fihtbar und zugäng— 
lih wird; Einridtungen, wobei in der Handhabung des Schlüffels ein 
befonderer, dem Uneingemweihten berborgener Kunftgriff zu beobachten iftz 2c. 
Alle Beriere laffen feine -allgemeine Anwendung zu und find im Grunde 
von wenig Werth, theild weil ihre Zöfung leicht verrathen oder durch 
Verſuche ausfindig gemacht wird, theils weil fie meift nicht im Dunkeln 
geöffnet werden können, theild endlich weil fie oft in Unordnung gerathen 
und je Finftlicher defto wandelbarer find. — 2) Eine andere Art Vor— 
gefperre befteht im einer abgefonderten vor dem Schlüſſelloche ange— 
braten Vorrichtung, melde mittelft eines eigenen Kleinen Schlüſſels geöff- 
net und dann befeitige werden muß, damit das Schlüſſelloch fihtbar und 
zugänglid) wird ). — 3) Mandymal hat man ganz bon den gewöhnli= 
hen abmweidhende Konftruftionen des Schloffes berſucht, wobei 3.8. Schlüffel 
bon ganz eigenthümlicher Geftalt angewendet wurden, die man wohl fogar 
durd) einen befondern Kunftgriff in das Schlüffelloh einführen mußte; 
u. dgl. Solche Erfindungen eignen fih nicht für allgemeinen Gebraud, 
teil fie entweder zu Fomplizirt und dadurdy theuer und gebrechlid find; 
oder weil ihre Sicherheit auf ihrer Unbefanntheit beruht, und verfhtvin= 
det, fobald viele Schlöffer gleiher Art in Anwendung find. — 4) Das 
einzige Prinzip, welches nad den bisherigen Erfahrungen, und nad) 
theoretiihen Gründen, zur Erlangung möglidft großer Sicherheit 
fi eignet, ift das der Kombinationd -Schlöſſer (serrures 
à combinaison, combination locks),,. Das Wefentliche hierbei ift 
eine Anzahl von Beitandtheilen welde, nad Art von Zuhaltungen wir— 
fend, das Deffnen des Schloſſes verhindern und daffelbe erft dann ge= 
ftatten, wenn fie alle in eine beftimmte (für jeden Theil verfchiedene) Lage 
oder Stellung gebracht worden find. Man nehme an, es feien a folde 
bewegliche Theile oder Zubaltungen und die Zahl möglicher Stellungen 
für jede Zubaltung ſei = nz fo drüdt na die Anzahl der möglichen Ge= 
fammt-Stellungen aus, worunter nur eine einzige ift, bei mwelder das 
Schloß fih öffnen läßt. Diefe Zahl kann leicht fehr groß gemacht wer— 
den, wodurd die Wahrfcheinlichfeit, daß ein Unbefugter durch blindes Ver— 
fuchen das Schloß öffnen könne, Äußerft gering wird. — Es gibt Kom— 
binations-Schlöffer mit, und folde ohne Schlüffel: zu den Erfteren ge- 
hören die Schlöffer von Bramah (Bramah-Schlof, serrureä pompe), 
Strutt, Mallet, Chubb, Erivelli, u. dv. A.; von der zweiten Art ift daB 
Malſchloß, Buchſtabenſchloß (puzzle lock), welches in verjdiedes 
ner Geftalt ausgeführt wird, meift als Ningfhloß (cadenas A rou- 
leaux, ring-lock), öfters aud) mit bezifferten Scheiben (Scheibenſchloß, 
serrure à rondelles). 

Eine ſpezielle Beſchreibung diefer Schlöffer würde ohne Zeichnungen nicht 
in einigem Grade veritändlich gegeben werden fünnen. Es mag daber nur 
bemerit werden, daß die meiften Kombinations:Schlöffer in der Anordnung der 
vorhandenen Zuhaltungen beliebige nachträgliche Veränderungen zulaffen, ver: 
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möge weldyer nachher eine ganz neue Stellung jener Beitandtheile zum Gröff: 
nen des Schloffes erfordert wird. Bei den Schlöſſern mit Schlüffel muß ver 
veränderten Anordnung der Zubaltungen gemäß auch der Schlüffelbart verän— 
dert werden, was man ohne Anfertigung eines neuen Schlüffels dadurdy errei: 
chen Bann, daß man ſchon urfprünglid den Bart aus mehreren, in beliebiger 
Ordnung zufammenzureibenden Stüden bildet. Durch eine bejondere febr 
fharfiinnig ausgedachte Einrichtung bat man fogar erreicht, daß die Verände- 
rung des Schlüffels allein genügt, und im Schloffe felbit fein Theil an einen 
andern Plat gebracht zu werden braucht. Die Kombinations-Schlöſſer von 
Robin *) und von Newell ſind folder Art. 


Arten der Schlöffer nah ihrer Anbringung. Die Befhaffen: 
beit derjenigen Räume oder Behältmiffe, welche durch Schlöffer verfperrt wer: 
den müffen, bedingt in diefen Letzteren mannichfache Berfchiedenbeiten, von wel: 
chen bie vorzüglichiten bier anzudeuten find: 

1) Thürfchlöffer. Bon beiden Seiten zu fperrenz; gewöhnlich zweitonrige 
franzöfifhe Schlöſſer. Ein Schloß, weldes nur den mittelft des Schlüffels zu 
bermegenden Riegel (Schloßriegel, Schlußriegeh mit ben unumgänglich 
dazu gebörigen Theilen enthält, wird Niegelfhloß genannt. Die meiiten 
Thürſchlöſſer entbalten aber außerdem gewiſſe Nebenvorrichtungen, die zur Be— 
quemlichkeit dienen; dieſe find: die Falle (Zaich) und der N achtriegel (ver- 
rou, nighl-bolt). Letztere iſt ein einfacher, zum Schieben mit der Hand eingeridy 
teter Riegel, durch den man die Thür von innen verfchließt, und der von außen’ 
unzugänglich ift. Unter Kalle veriteht man die Vorrichtung, vermittelit welcher 
"die Thür zugehalten wird, auch wenn fie nicht mittelft des Schloßriegels ver: 
fperrt it. Man unterſcheidet bebende und fchießende Fallen. Die bebende 
(loquet, Klinke) beftebt oft nur aus einem winfelförmigen Gifen, welches 
ſich um einen Stift dreht, und deffen horizontaler, durch eine Feder niederge— 
baltener Theil von oben her hinter einen bafenartigen Borfprung des Schließ— 
Plobens (S. 596) einfällt. Das andere Ende bifder den Drüder, mittelit 
beffen die Falle geöffnet wird. Diefe Konftruftion findet man befanntlich an Schlöf: 
fern geringer Art, und oft als felbitändige Verſchließung, ohne Schlofriegel. 
Wenn man fi (mas jedoch nicht eben häufig gefchieht) der bebenden Falle bei 
feineren Schlöffern bedient; fo läßt man fie meift, mit Befeitigung des Drük— 
Pers, durch eine Nuß und einen Drebfnopf in Bewegung fegen, wie die ſchie— 
ende Kalle (p&ne coulant). Dieſe hat einen Riegel (Fallenriegel), 
ber fich parallel mit dem Scyloßriegel aus: und einfchiebt, und in feinem Wer 
fen mit einem deutfchen Riegel (S. 597) völlig übereinftimmt, da er aleid 
dieſem durd eine Feder ftetö vorgeichoben erhalten wird. Um ihn zurückzuziehen 
dient eim mit zwei Lappen ober Bärten verfebener Theil (die N uß, lourniquef), 
welcher mittelit eines flangenförmigen Griffes oder cines Knopfes (Olive, 
Thürfnopf, bouton) umgedreht wird. Sweilappig ift die Nuß, damit ber 
Fallenriegel in Bewegung gefest werde, ohne Unterfchied ob man rechts oder 
finfs umdrehe. Schlöſſer welche nebft dem Scloßriegel die Kalle enthalten, 
werden (im Gegenfage zu den Riegelfchlöffern, f. oben) Fallenfchlöffer, 
serrures ä deux p£nes, genannt. — Flügelthüren verfiebt man öfters mit 
einem doppelten Echloffe: an dem einen Flügel mit dem gewöhnlichen Kalten: 
fhloffe, an dem andern mit einem fo genannten Basfülenfhloffe, Zug— 
riegelfchloffe, von welchem aus mittelit eines Drebfnopfes die zmei bie 
Thür entlang gehenden Baskülenriegel (3ugriegel) in Bewegung ge 
fegt werden, um oben in die Ihürverkleidung, unten in die Schwelle einzu: 


fliegen. 


u nn — 


*) Bulletin d’Ene — XXXVI. (1837) p.52. — Polytechn. Jour: 
nal, Bd. 66, &. 416. 
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2) Schrankſchlöſſer. Kleine, ein- felten zweitourige, nur von Einer Seite 
zu fperrende, franzöfifhe Schlöffer. Sie enthalten oft, nebft dem horizontalen 
Schloßriegel, noch zwei Zugriegel oder Schubriegel, Bastfülenriegel 
(bascules), welche fenfredt längs der Schranfthür binauf und hinab fich er: 
ftreden und oben und unten eingreifen, um die Feftigfeit ber Verſchließung zu 
vermebren; fo daß bier in Einem Schloſſe verbunden erfcheint, mas bei Saal— 
Flügelthiüren — wie eben erwähnt — auf zwei Schlöffer abgetbeilt wird, 
Diefe Riegel werben durch Hebel, Verzahnung oder mit Stiften verfehene Schei— 
ben von dem Schlofriegel aus bewegt, an welchem Letztern der Schlüffel allein 
unmittelbar angreift. Manchmal find die Zugriegel allein, ohne Schloßriegel, 
vorhanden. 

3) Schiebladen-Schlöſſer. Gintourige franzöfifhe ober Baftard:Schlöffer 
(S. 598), die befanntlid fo angefchlagen werben, daß der Riegel in vertikaler 
Nichtung ſich bewegt. Die Sicherheit des VBerjchluffes wird fehr befördert, wenn 
man eine Vorrichtung anbringt, durd welche aus dem Kopfe des völlig vor: 
gefchobenen Riegeld an jeder Seite ein Hafen bervortritt, wodurd ber Riegel 
gleihfam die Geftalt eines T erlangt (Schnapperfhloß). 

4) Kaſtenſchlöſſer und Schatullenfglöffer. Zum Berfchliegen von Be: 
bältniffen, welche mit einem aufzuflappenden Dedel verſehen ſind. Gewöhnlich 
iſt bierbei die Anordnung fo getroffen, daß. der Niegel an feinem obern Rande 
ein Paar Hafen (fo genannte KagenEöpfe) befigt, melde in zwei am Def: 
kel befeitigte Oehre (auberons) eintreten und dadurch die Verſchließung bewir: 
fen. Bei Eleinen Käftchen genügt Ein Hafen und Ein Dehr. An großen Be: 
bältniffen der Art findet man wohl auch am Dedel einen flarfen eifernen 
Ring, und im Schloffe eine Art Scheere, deren fenkrechte, oben hafenartige 
Schenkel von entgegengefesten Seiten in den Ring eingreifen, 

5) Kaffenfhlöffer, Geldkiften-Schlöffer., Auf der innern Seite des Dek— 
Pels angebracht, und fo groß im Umfange als die Oeffnung ber; Kifte. Auf 
allen vier Seiten treten Riegel (im Ganzen 6 bis 18 oder noch mehr) hervor, 
weiche unter den Rand der Kifte greifen und dadurch das Aufbeben des Dek— 
feld unmöglich machen, fo lange fie nicht alle gleichzeitig zurüdgezogen find. 
Das Schlüſſelloch ift mitten auf der äußern Seite des Dedeld. Der Schlüffel 
fchiebt einen Hauptriegel, von dem aus durch Hebel, Verzahnung, ꝛ⁊c. die. übri: 
gen in Bewegung gejegt werden. Der Hauptriegel bat jedenfalls feine Zuhal— 
tungs bie einzelnen Eleinen Riegel find entweder franzöſiſche (mit Zuhaltung) 
oder beutiche (bloß mit einer Feder). 

6) Vorlegſchlöſſer, Hängfchlöffer (cadenas, pad-lock). Der Riegel, wel: 
cher in das Loch des Bügels (anse) einfaßt, iſt ein gewöhnlicher frauzöfifcher ; 
bei Eleinen Schlöffern jedoch, wo für die Bewegung eines ſolchen nicht genug 
Raum fein würde, gibt man dem Riegel die Gejtalt einer um ihren Mittel: 
punkt fi drehenden Scheibe, welche einerfeit8 mit der Zuhaltung, andererfeits 
mit einem in ben Bügel eintretenden Hafen verfehen wird. 


Verfertigung der Schlöfjer. — Bei den meiften Theilen der 
gewöhnlichen Schlöffer befhränfen fi die Operationen, durch melde fie 
dargeftellt werden, auf das Schmieden und Musfeilen, wozu noch bei Def: 
ferer Arbeit das Abſchmirgeln kommt. Hierüber, fo wie über die Ver— 
fertinung der Stüde, melde aus Blech beftehen, find weitere Bemerkun— 
gen überflüſſig. Angeführt muß nur werden, daß Fleine, Feiner fleißigen 
Nusarbeitung bedürftige Schlöſſer (an Sciebladen u. dal.) fabritmäßig 
und zum Theil mit Mafchinen erzeugt werden. Wlan fdhneidet nämlich 
die Bleche und die Dedplatten, ja zuweilen felbjt die Riegel, aus Eiſen— 
blech mitteljt des Durchſchnitts; verfertigt auch die Zuhaltungen mit ihren 
Federn, und fo viel möglich alle übrigen Theile, aus Blech: wodurch das 
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Schmieden ganz oder faft ganz, das Beilen großentheils erfpart, und bie 
Herftellung ungemein beſchleunigt wird. Freilich befriedigen ſolche Schlöf- 
fer, wie fie im Handel gewöhnlich bvorfommen, oft nicht ein Mal die mä— 
Figften Anforderungen binfihtlih der Güte und Dauerhaftigfeit. Die 
Anwendung des adoueirten Eifenguffes zu manden Scdyloßbeftandtheilen, 
namentlid Niegeln, Schlüſſeln, — ©. 100 — verdient Aufmerkſamkeit. 

Die Bearbeitung der Schlüffel, insbefondere für feine Schlöffer, er— 
fordert mande eigenthümlide Werkzeuge und Verfahrungsarten, Beim 
Schmieden eines Sclüffeld wird die Eifenftange ausgeftredt; da8 Ende 
zur Bildung des Ninges flahgehämmert und an beiden Seiten auf der 
Amboßfante angefegtz diefer Lappen an den Eden abgerundet; der Bart 
durch Anfegen und durd Einhauen mit dem Scrotmeißel vorgebildet; 
der Ring mit einem runden Durchſchlage gelocht, und über dem koniſchen 
(16 Zoll langen, an der Baſis 17/, Zoll diden) Schlüffeldorn zur 
gehörigen Geftalt ausgehämmert; endlih der Schlüffel von der Stange 
abgehauen. Der runde Schaft wird in einem zweitheiligen Gefenfe bear= 
beitet, welches zugleich die Reifen unterhalb des Ninges (S. 595) her— 
borbringt; und auch zur beffern Ausbildung des Bartes und des Ringes 
bedient man fid) mit Nuten der Gefenfe, weil dadurd die Arbeit beim 
Feilen vermindert wird. Das Gefen? zum Barte enthält im Untertheile 
die Vertiefung für die halbe Dide des Bartes und des daran grenzenden 
Theiles vom Schafte; die Höhlung des Obertheils ift jener des Unter: 
theild gleih. Won ganz ähnlicher Befhaffenheit ift das Geſenk für den 
King. Der fertig geſchmiedete Schlüffel wird gefeilt und aefchmirgelt. 
Um den Schaft zu ſchmirgeln, Tegt man denfelben zwiſchen zwei im Schraube 
ftode zufammengepreßte, mit Del und Schmirgel oder Hammerſchlag vers 
fehene Holjftüde mit halbrunden Einfhnitten, und dreht ihn mittelft der 
Bruftleier (S. 272) um, in melder ftatt des Bohrers ein Sförmiger, 
dur den Sting des Schlüffels zu ftedender Schlüffeldreher angebradt 
if. — Rohrſchlüſſel werden geſchmiedet und nachher gebohrt. 

Viel Arbeit erfordern die geſchweiften Schlüffelröhre. Um ein foldhes 
Rohr zu verfertigen, wird‘ein hinlänglich dieer, äußerlich noch gar nicht 
abgefeilter, eiferner Zylinder (an melden der Bart figt) in der Adhfe, 
feiner ganzen Länge nad), mit einem Fleinen Loche durchbohrt; dann bil- 
det man diefe Bohrung durch Eintreiben gehärteter ftählerner Dome zu 
der beabfihtigten Borm eines Kleeblattes, Kreuzes, ır. aus. Die Dorne 
wirken durd Wegſchneiden Peiner Späne, und man bedarf deren gewöhn— 
ih 12 von ſtufenweiſe fteigender Größe. Der kleinſte verändert das 
runde Boch nur wenig; aber jeder folgende vergrößert e8 und nähert feine 
Geftalt der Vollkommenheit, welche der größte Dorn endlih ganz zu 
Stande bringt. Erft jet wird das Rohr äußerlich, übereinftimmend mit 
der Gejtalt der Höhlung, ‚fertig gefeilt; worauf man es durch Löthen mit 
Meſſing oder Kupfer an dem obern, maſſiben, mit der Raute verſehenen 
Theile des Schaftes befeſtigt. — Das in dem Schlüſſelloche anzubringende 
umgehende Rohr (S. 2 und der innerhalb deſſelben ſtehende Dorn 
werden auf folgende Weiſe verfertigt. Das Erſtere iſt äußerlich rund 
(Gylindriſch); man biegt und ſchlägt es aus einem fladen Eifenftüde im 
Nundgefenke (S. 189) über einem flählernen Dorne, welcher nahe die 
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Geftalt hat, wie das Schlüffelrohr auswendig. Durch Ausfeilen wird es 
vollendet. Der in dad umgebende Rohr zu feßende und durd Schlag— 
loth damit zu bereinigende Dorn wird anfangs gefeilt, erhält aber feine 
völlige Ausbildung durch Eintreiben in das zweckmäßig geftaltete, fcharf- 
randige Loch einer harten Stahlplatte.e Das nämlide Loch hat aud) ges 
dient, um den größten jener Dorne zu berichtigen, mit melden die Boh— 
rung des Schlüffelrohres ausgearbeitet wurde; daher paßt diefes Rohr 
genau auf den Dorn des Scloffes. 

Die Einfhnitte in den Bärten der Schlüffel, melde zu Eingericht— 
Schlöffern gehören, werden mit Fleinen Kreuzmeißeln (S. 250) ausge— 
bauen (wobei der Schlüffel in einer im Schraubftode eingefpannten Bart 
kluppe von eigenthümlicher Bauart liegt), und mit einer andern Art 
Meißel (Hohlhauer) nadgearbeitet. — Die Eingerichte felbft werden 
aus dünnem Eifenblehe verfertigt. Man biegt die einzelnen Beftandtheile 
derfelben theils in ftählernen Stangen mit ftählernen Oberftempeln, auf 
welche Zegtere man mit dem Hammer fchlägtz theild zwiſchen ftählernen 
Singen, melde man im Schraubftode an einander preft, und bie nad) 
Art von Stange und Stempel wirken; theild über runden, ovalen, viers 
edigen, flachen, dreiedigen, 3 bis 6 Zoll langen Dornen, oder in Kluppen 
(welche aus zwei, drei, auch vier ftählernen, 3 bis 4 Zoll langen Stäb- 
hen bon verfcdiedener Geftalt beitehen) und auf einem Fleinen Sperre 
horne. Die Eingerichte werden, nachdem fie zufammengefegt und flüchtig 
— wmittelft Feiner Zäpfchen und Löcher an den einzelnen Beftandtbeilen 
— zufammengenietet, oder mit ausgeglühtem Eifendrahte gebunden find, 
mit Kupfer oder Meffing-Sclagloth gelöthet, wobei man fie in Lehm ein 
padt (S. 412). Um das Eingerichte und die Einfhnitte des Schlüffel- 
barted gehörig einander anzupaffen, verfieht man Erfteres mit Del und 
Schmirgel, und dreht den Schlüffel fo lange darauf bin und ber, biß die 
Bewegung leicht genug bon Statten geht. 

Die Schlüffelldher an den Schlöffern (bei einfeitig zu fperrenden 
bloß in der Dedplatte, bei Thürſchlöſſern aber aud in dem Schloßbleche) 
werden, wenn fie bon einfacher Geftalt find, auf einer Lochſcheibe, ©. 
263 (GSchlüſſel-Lochſcheibe) mittelft eines Durchſchlags gebildet. 
Lebterer hat die Geftalt eines Sclüffelbartes nebft dem Scafte, die 
Deffnung der Lochſcheibe ift von der Geftalt und Größe des durchzuſchla— 
genden Loches. Sclüffellüder für gefchmweifte Bärte feilt man mit dün— 
nen Beilen (Schmweiffeilen, S. 293) aus, da ihre Geftalten zu mans 
nichfaltig find, als daß man für alle die erforderlichen Lochſcheiben und 
Durchſchläge haben Fünnte, e8 aud ganz dem Zwecke entgegen wäre, viele 
Schlüffel von gleider Geftalt zu verfertigen, wie dod der Gebraud) einer 
Lochſcheibe vorausfekt. 


XIX. Feuergewebhre '). 


Die Hauptbeftandtheile eines Feuergewehres find: der Zauf, das 


) Abhandlung über die Feuer: und Seitengewehre. Bon Gap. de Be: 
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Schloß, der Schaft (füt, stock). Da Letzterer fein Gegenſtand der Me— 
tallarbeit ift, jo wird auf ihn bier ferner Feine Nüdficht genommen, 

Der Lauf, Gewehrlauf, das Rohr (canon, Dbarrel) ift ein 
Rohr von gefhmiedetem Eifen mit zulindrifcher Höhlung, und am bintern 
Ende durd eine 8 bis 12 Linien lange Schraube (Schwanzſchraube, 
culasse, breech) verichloffen. Der boble Raum deffelben wird die eele 
(äme), und der binterfte, die Ladung aufnehmende Theil davon der P ul: 
verfad, die Pulverfammer (tonnerre) genannt. Nach der gewöhn— 
lichen Einrihtung ift das innere Ende der Schwanzfdraube flah, und 
die ganze Badung liegt vor demfelben. Bei Iagdgewehren, denen man, 
um ihr Gewidyt zu vermindern, eine geringe Eifenftärfe am Pulverfade 
gibt, bringt man Kammer-Schwanzſchrauben an, melde tridhter: 
artig oder fingerbutförmig ausgeböhlt und am Boden mit dem Zündlode 
verfeben find. Wenigftens zwei Drittel des Pulbers befinden fi bier in 
der Schwanzſchraube, deren Eifenftärfe jener des Nohrs zu Hülfe Fommt. 
Die Patent-Schwanzfhraube ift eine Kammer-Schwanzfchraube, 
welche fo lang gemadt wird, daß fie die ganze Ladung aufnimmt, und 
alfo volffommen den Pulverfad des Laufes bildet. Der Durchmeſſer der 
Seele heißt das Kaliber (calibre, caliber) des Laufe, fo wie der 
Durchmeſſer der aus einem Gewehre zu fhießenden Kugel das Kaliber 
derfelben genannt wird. Menn beide Kaliber einander gleih find, nennt 
man die Kugel eine Paffugel (balle de calibre, balle forc&e); bei 
der Rollkugel iſt das Kaliber Fleiner als jenes des LYaufes, und zwar 
gewöhnlich in ſolchem Verhältniffe, daß ein Spielraum (Event) bon 
0.07 bis 0.15 Zoll bleibt. Vom Pulverfade aus geht durd die Wand 
des Laufes das Zündloch (lumiere, fouch hole) mitteljt deifen ven 
außen ber die Entzimdung an die Pulverladung gebradit wird; es hat 
ungefähr eine Linie, bei Militir-Gemwehren zumeilen felbft etwas mehr, 
bei Büchſen und Iagdflinten dagegen (wo man feinförnigeres Pulver ge: 
braudt) ‚etwas weniger, im Durchmeſſer; ift entweder ganz zhlindriſch, 
oder nad innen (jeltener nad außen) ausgeſenkt, d. h. trichterförmig er: 
tweitert. Bei Jagdgewehren bohrt man oft, in der Abſicht das Ausbren— 
nen des Zündlochs (deffen Erweiterung durd das verbrennende Pulber) 
zu verhindern, daffelbe in einem Zylinder (Kern, grain de lumiere) von 
Platin oder feinem Golde, der an der gehörigen Stelle in ein größeres 
Loch des Laufes eingefhraubt wird. Mittelft eines foldhen, jedoch eifernen 

roalbo-Bianhini. 2 Bde, 4. Wien, 1829. — Die Verfertigung 

ber Handfeuerwaffen. Bon Ferd. Wolf. 8. Karlsrube, 1832. — Ich: 
nolog. Encyflopädie, Bd. VI. Mrtifel: Gewehrfabrikation. — 

Manuel de l’Armurier, du Fourbisseur et de l’Arquebusier, par A. 

Paubn-Desormeauz. Paris 1832. — Die Gebeimniffe der englifchen Ge: 

webhrfabrifation und Bühfenmacherfuntt, von W. Greener Mr». 

Engl. von C. H. Schmidt. Weimar 1836, (83. Bd. des Neuen Schau: 

plaged der Künfte und Handwerfe). — Beiträge zur Kenntniß der Büch— 

ſenmacherkunſt. Bon 3. Schmidt Weimar 1843. (131. Bd. des W. 

Schaupl.). — Viele einzelne Verbefferungen und Abändernngen in der 


Konftruftion der Feuergewehre find zerftreut in den technifchem Beitfchriften 
anzutreffen. : 
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oder ftählernen, Kerns beffert man aud andere Gewehre aus, deren Zünd— 
loch zu meit geworden ift. Die Seele ift bei den Flinten und Überhaupt 
bei den Gewehren, aus melden Rollkugeln gefhoifen werden, glatt; bei 
den gezogenen Zäufen (canons rayés, canons carabines, rifled 
barrels) der Büchſen dagegen mit Längenfurden oder fo genannten 
Zügen (rayures, rifles) verfehen, welche der Schußweite und der Ge— 
nauigfeit de8 Schuffes förderlich find. — Die Züge find balbrund oder 
flady (felten dreiedig), von Y, bis %, Linie tief; ihre Anzahl beträgt in 
einem Laufe gewöhnlid zwiſchen 6 und 12, am bäufigften 7 oder 8, 
und ihre Breite ift eben jo groß oder wenig geringer als die Breite der 
Zwifchenräume, Felder oder Balken. Zumeilen bringt man fehr feine 
Büge (Haarzüge, rayures A cheveux) in fehr großer Anzahl, bis zu 
120, an. Wlan unterfcheidet gerade und gewundene Züge: Erftere 
(die wenig Vortheil bringen und daher feltener gefunden werden) laufen 
parallel mit der Achſe des Rohrs; Lebtere nehmen die Nichtung ftark 
fteigender Schraubenlinien, und haben einen verfdiedenen Grad. von Win— 
dung (Dralh, indem fie in der ganzen Länge des Baufes %,, %Y4 bis 
1'/ Umgang maden (meift 3 Umgang auf einen Fuß Länge). 

Die Länge des Laufes beträgt bei den Infanterie: Flinten durchſchnittlich 
42 bis 43 (hannov.) Zoll, bei den Jagdflinten 32 bis 40, bei den Büchſen 
zum Militär: und Jagd-Gebrauch 28 bis 32, bri den Scheibenbüchien 40 bis 
45, bei Piftolen 6 bis 16, bei Terzerolen oft nicht über 4 Zoll. Die Wand: 
dide, Gifenftärfe, eines jeden Laufes muß von der Mündung nad dem 
Pulverfade bin zunehmen, weil an legterer Stelle die beftigfte Kraftäußerung 
bes erplodirenden Pulvers Statt findet. Bei den Infanterie» $linten, deren 
Kaliber durchſchnittlich ſehr nahe an %, 3oll (bannonv.) beträgt, und welche 11/, 
bis 2löthige Kugeln schießen, ift die Gifenftärfe am bintern Ende 0.36 bis 
0.42 Boll, an der Mündung 0.06 bis 0.10 Zoll; Büchſenläufe müffen wegen 
ber Züge eine beträchtlichere Dide haben, wiewohl ihr Kaliber Fleiner ift, und 
fie meiſt nur 1 bis 11, Loth fchwer Schießen: man. gibt ihnen hinten (wo fie 
meift fechd: oder achtkantig gearbeitet find) 0.4 bis 0.8 und born 0.25 bis 0.5 . 
Bol Eijenftärfe, Ueberhaupt betrachtet, bat die Erfahrung gelehrt, daß bei 
halbkugelſchwerer Pulverladbung das ganze Gewehr etwa 200 Mal fo fchwer 
fein muß als die Kugel, wenn nicht der Rüdjtoß zu heftig werden fol. Dieß 
gibt für 11, bis 2löthige Kugeln 9 bis 12 Pfund, wovon auf .das Gewicht 
des Laufes allein nahe die Hälfte zu rechnen ift, nämlich 4 bis 5 Pfund. 

Das Schloß, Gewehrſchloß, Flintenſchloß (platine, lock, 
gun-lock) ift eine, im der Negel zur Seite des Laufs angebrachte Vor— 
rihtung, um Feuer zu erzeugen, welches augenblidlidh durd das Zünde 
loch auf die Ladung des Gewehre fortgepflanzt wird. Um diefer Beſtim— 
mung zu genügen, muß außen vor dem Zündloche eine Fleine Menge 
eines leichtentzündlihen Stoffs angebradht fein (das Zündkraut, 
amorce, prime), weldyer aud gewöhnlichem Sciefpulver oder aus einer 
durch den bloßen Schlag entzündlichen. hemifhen Miſchung befteht. Hier— 
nad zerfallen die Schlöffer in zwei Hauptarten, nämlih in Stein= 
fhlöffer und Perkuſſions-Schlöſſer. 
| Bon dem Steinfhloffe, Feuerfhloffe (platine à pierre, flint- 
lock) ift jegt — nachdem da8 alte deutfche oder Rad-Schloß, pla- 
tine à romet (bei welchem der Stein durd die Berührung mit einer 
ſchnell ſich umdrehenden ftählernen Scheibe die Bunfen erjeugte) nur 
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höchſt ſelten mehr gefunden wird — bloß Eine Art im Gebrauch, nämlich 
das franzöſiſche Schloß. Die Haupttheile deſſelben ſind: der Hahn 
(chien, cock), in deifen Maul zwiſchen den beiden Hahnlippen (mä- 
choires, jaws) durch eine Schraube der Feuerftein feftgehalten wird; — 
die Pfanne, Zündpfanne (bassinet, pan, touch-pan), oder das 
Fleine Behältniß, welches in feiner Vertiefung (dem Troge, Pfan— 
nentrog, fraisure) die Feine als Zündfraut dienende Puldermenge auf- 
nimmt, und fi unmittelbar vor dem Zündlohe des Zaufes befindet, 
übrigens bald an dem Laufe felbft angebradht, bald an dem Schloßbleche 
feftgefhraubt iſt; — der Pfanndedel, die Batterie (batterie, 
hammer), derjenige Theil mwelder bis zum Augenblide de8 Schuffes die 
Pfanne bededt und alſo das Zündkraut ſchützt, dann aber auf feiner ver: 
tifalen verftählten Fläche ( Stahlbahn, Schlagfläde, face, face) 
bon dem Steine des Hahns getroffen und jurüdgeworfen wird, wodurch 
die beim Zuſammenſchlag entjtandenen Funken auf das entblößte Zündfraut 
fallen; — die Batteriefeder oder Dedelfeder (ressort de batterie), 
durch deren Drud der Pfanndedel verhindert wird, ſich zufällig von der Pfanne 
zu entfernen; — das Schlofblatt, Schloßblech (corps de platine, 
plate), die Platte an welcher fid) außerhalb die bisher erwähnten Theile, 
innerhalb die noch folgenden, befinden, und melde mittelft Schrauben an 
dem Schafte des Gewehrs befeftigt wird; — die Nuß (noix, nut, tumbler) 
ein mit dem Hahne feft verbundenes Stück, mweldhes beim Spannen 
oder Aufziehen deffelben (armer, cocking) einen Theil einer Umdre— 
hung um fi jelbft macht, und zwei Kerben oder Einſchnitte Ruhen, 
Raſten, crans) enthält: eine etiwas tiefe, die Nuhraft, Borderraft, erfte 
Ruhe, eran du repos, — und eine ganz feihte, die Spannraft, 
Hinterraft, zweite Ruhe, cran du bandd; — die Studel 
(bride, dridle) in mwelder der Zapfen der Nuß feine Unterftügung findet, 
während auf der entgegengefegten Seite ein ziveiter, diderer Zapfen (die 
Nußwelle) in einem Loche des Schloßblechs liegt; — bie Stange 
(gächette, sear), eine Art Sperrhafen, welche beim Spannen des Hahns 
mit ihrem zugefhärften Ende (Schnabel, Stangenfhnabel) zuerft 
in die Vorderraft, dann in die Hinterraft der Nuß einfällt, und fomit 
den Hahn in feiner Stellung erhält, er mag halb oder ganz aufgezogen 
fein; — die Stangenfeder (ressort de gächette), melde jenes Ein— 
fallen der Stange bewirkt, und das zufällige Loslaffen derfelben unmög— 
lih macht; — die Schlagfeder (grand ressorl, main spring), eine 
ftarfe gerade Stahlfeder, melde mit einer umgebogenen Portfegung auf 
der inneren Fläche des Schloßblechs angefhraubt ift, mit ihrem freien 
Ende aber auf einem VBorfprunge der Nuß (dem f.g. Krapfen, griffe) 
ruht, und dadurd mittelbar dem Hahne das Beftreben ertbeilt, ſich ſchnell 
und mit Kraft gegen die Batterie zu bewegen, woran derfelbe nur durch 
die in einem der Einfchnitte der Nuß liegende Stange verhindert wird. 


Bei den fo genannten Kettenfhlöffern bängt das Ende der Schlag— 
feder, Statt auf derı Nußkrapfen zu ruben, mit demfelben durd ein an Charnieren 
bewegliches kurzes Bwifchenglicd zufanrmen. — Durd das Außzichen des Hahns 
wird mittelft der Nuß die Schlagfeder gefpannt, und bleibt in dieſem Zuftande 
bis zu dem Augenblide, wo mittelft v8 im Schafte des Gewehrs angebrachten 
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Abzuged oder Drückers (detente, fricker, Irigger\ die Stange aus ber 
Hinterraft der Nuß ausgehoben wird, folglich der Hahn Freiheit erlangt, gegen 
bie Batterie zu fchlagen. Wenn der Hahn halb aufgezogen it (auf der erften 
Ruhe ftebt) kann nicht losgedrückt werden, weil die Vorderraft der Nuß fo 
tief und bdergeftalt geformt ift, daß die Stange fie nicht anders als durch völ— 
liges Aufziehen bes Hahns verlaffen kann. Bei fein gearbeiteten Sclöffern 
verbindet man mit der Nuß ein bewegliches Plättchen, ben fo genannten 
Springfegel, welder beim Schlagen des Hahns fiher bewirkt, daß nicht 
etwa zufällig der Stangenfhnabel in bie erſte Ruhe der Nuß einfallen und 
den Hohn auf feinem Wege hemmen kann. 

Das Perkuſſions-Schloß (plaline a percussion, percussion 
lock) ftimmt in feiner innern Einrihtung mit dem Steinfhloffe überein ; 
nur die Äußeren Theile zeigen Abmweihungen. Der Hahn trägt Feinen 
Stein, fondern bildet eine Art Hammer; ftatt der Pfanne ift ein ſchräg 
ftehender, abgeftußtsfegelförmiger, ftählerner Stift (der Zündfegel, Pi— 
fton, piston, plug) angebradit, mwelder in feiner Achſe eine nad) dem 
Zündloche des Laufes hinführende feine Durdbohrung enthält. Auf den 
Zündfegel wird ein Fleines, von dünnem Kupfer verfertigtes, zhlindriſches 
Zündfäpphen (Zündhüthen, Zündfapfel, capsule fulminante, 
capsule à percussion, cap, percussion cap) geitedt, auf deffen Boden 
fid) eine Pleine Menge einer durch den Schlag entzündlichen Maſſe be— 
findet. Indem der Hahn auf den Zündfegel fchlägt, drüdt er jene zwi— 
chen dem Kegel und dem Boden des Hütchens eingefchloffene Maffe bef- 
tig zufammen, und beranlaßt dadurd deren Entzündung, mobei der 
Beuerftrahl mit Kraft dur die Bohrung ded Zündkegels in den Lauf 
gelangt. 

Andere Konftruftionen des Echloffes, wobei das Zündkraut bald als Pul— 
ver, bald in Geftalt mit Wachs überzogener Pillen angewendet wurde, find 
jegt außer Anwendung. Als Zündmaſſe gebraucht man eine wie Schießpulver 
bereitete Mengung von chlorfaurem Kali, Schwefel und Holzkohle ; oder (in 
ber neueften Zeit am gewöhnlichiten) Anallquedfilber, mit gewöhnlidem Mehl: 
pulver verfeßt. Jedes biefer Präparate, befonders aber das Knallqueckſilber, 
ift in der Zubereitung, und beim Transport in Maffen, fehr gefährlih, da 
leicht Selbftentzündungen erfolgen fönnen. — Die Vortheile bes Perkuſſions— 
Schloſſes (gegen das Steinfchloß) find bauptfählih: Schnelligkeit und Eicher: 
heit der Entzündung, Legtere in dem Maße, daß Wind, naffes Wetter, zufäl: 
lige Berftopfungen des Zündkanals, ıc. nur ſehr felten das Berfagen des Ge: 
webres herbeiführen. — 

Als befondere Vorrihtungen, welche fowohl bei Eteinfchlöffern als bei 
Perkuffionsfhlöfern Anwendung finden, find zu nennen: 

1) Steder, Stehfhlöffer (double detente)*’), ein aus mehreren 
Hebeln und Federn zufammengefegter und im Schafte des Gewehrs angebrach— 
ter Mechanismus, der die Stelle des gewöhnlichen einfachen Abzugs einnimmt, 
und in ber Regel mit zwei Drüdern verfehen ift. Nachdem mittelft des einen 
Drüders der Stecher aufgezogen ift, darf ber andere nur äußerft leife mit der 
Fingerfpige berührt werden, um das Losgehen des Schuſſes zu bewirken. Man 
vermeidet auf diefe Weife die Gefahr, durch den beim Losdrüden font faft 
unvermeiblichen Rud das Gewehr aus ber Zielrihtung zu bringen. Bei Schei: 
bengewehren find daher die Stecher von Wichtigkeit. 


— 








*) Karmarfh, Medanif, ©. 66. 
Karmarſch Technologie I. 39 
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2) Die Sicherheit, eine Vorrichtung um das zufällige Losgehen ber 
Gewehre zu verhindern; 3. B. Schieber oder Hafen, welde den Hahn zu 
ſchlagen verhindern ; eine Kappe, welche den Zündfegel (bei Perkuſſions-Schlöſ— 
fern) bededt und jhügt; u. dgl. m. 

3) Ganz abweichende Konftruftionen im den innern Scloßtheilen, zur 
Bereinfahung oder in anderer Abjicht angebracht. Hierher gebören auch bie 
mebrfältig ausgeführten Perkuſſions-Gewehre mit einer Einrichtung, wodurch 
der Lauf vom bintern Ende ber geladen wird (unter diefen das neuerlich viel 
beſprochene Bündnadelgewehr, bei weldem eine ım Augenblide des Ab: 
drüdens rafch vorwärtsgefchobene ftäblerne Nadel in die an der Patrone be 
findliche Zündmaſſe fticht und hierdurch die Entzündung bewirkt). 

Verfertigung der Gewehrläufe. — Das zu den Läufen 
beftimmte, möglichft weiche, zähe und reine Eifen wird in Stäben von 2", 
bis 3 Zoll Breite und 1 Zoll Dide angewendet. Man zerhaut diefelben 
in Stüde von etwa 2 Fuß Länge, deren jedes beim nadyfolgenden Nuss 
ihmieden unter dem Wafferhammer zwei Platinen, Zaufplatten 
oder Bühfenbrände (lames, maqueltes) gibt. Unter diefen Namen 
verficht man Schienen faft von der Länge eines Laufes, melde an einem 
Ende etwas breiter und dider find, als am andern. Dede folde Platte 
(welche nahe 2,/, Mal fo ſchwer fein muß, als der ganz fertige Lauf 

nad der Vorſchrift ausfallen fol) wird in einer einzigen Hitze fertig ge 
macht, wozu zwei Arbeiter, höchſtens 5 Minuten Zeit und gegen 750 
Schläge des 150pfündigen, 6 Zoll body gehobenen, mit einer 1/, Zoll 
breiten Bahn verjehenen Hammers erfordert werden. Das Stabeifen 
erleidet bei der Verwandlung in Platten einen Abgang bon 3 bis 4 Pros 
zent. Aus der Platte entfteht ein Lauf durch Zufammenbiegen (Rollen) 
über einem eifernen zylindriſchen Dorn, und nachheriges Schweißen im 
Nundgefenke, wobei fid) der Zauf zugleidd um einige Zoll verlängert. Man 
bedient fi) bierzu an einigen Orten der Handhämmer, an anderen leichter 
Waſſerhämmer. Im erftern Balle führt der Schmied einen Hammer von 
21/, bis 3%, Pfund, der Zufhläger einen von 6 bis 8 Pfund Im 
zweiten Balle geſchieht das Nollen mittelft eines Stredhbammers, ber, 
fo wie fein Amboß, eine fhmale und flahe Bahn beſitzt; das Schweißen 
hingegen unter dem 50 Pfund fhweren Rohrhammer, bei melden 
die Hammer= und die Amboß = Bahn mit einer halbrunden Rinne (als 
Ober- und Untertheil des Geſenks) verfehen find. Der Dorn, auf wel 
chem das Rohr beim Schweißen ftedt, ift von Stahl, und nicht fo lang 
ald der Lauf, weil man ihn zuerft von dem einen dann vom andern Ende 
her einftedt. Die Nänder des Nohrs werden beim Rollen entweder nur 
genau an einander geftoßen, oder (nachdem fie beim Schmieden der Plats ° 
ten etwas dünn ausgeftredt find) einen halben Zoll breit über einander 
elegt. 
ei der Handarbeit rollen ein Schmied und fein Zufchläger den Lauf 
in drei Hitzen, und ſchweißen ihn dann bergeftalt in Streden von ungefähr 
2 Bol Länge, daß auf jeden folchen Theil drei Higen gegeben werden, ein: 
fhließlich derjenigen, mobei der Lauf glatt gebämmert (paffirt) wird. Der 
Lauf erhält im Ganzen während des Schweißens und Paffırens 60 bis 75 
Hitzen, wobei der Eifenabgang durchſchnittlich 26 Prozent vom Gewichte der 
Platten beträgt. Ein Schmied mit feinem Gefellen rollt und fchweißt in einem 
Arbeitstage von 10 Stunden entweder drei Flinten-, oder 6 Karabiner: ober 
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9 Piftolen-Zäufe. Unter dem Waſſerhammer erzeugen die nämlichen Arbeiter 
ungefähr drei Mal fo viel; aber man hat bie richtige Behandlung bes Eifens 
weniger in feiner Gewalt. Das Rollen erfordert zwei Higen; das Schweißen, 
welches auch hier in Abtheilungen von zwei Zoll Länge gefchieht, für jede 
folche Abtheilung nur eine oder höchſtens zwei Higen, fo daß ein Flintenlauf 
nur etwa 24 Schweißhigen und auf jede derfelben 24 bis 32 Hammerfchläge 
(im Ganzen alfo etwa 600 bis 700 Schläge) nöthig hat. In zwei Schmiede: 
feuern, mit zwei Schweißern und einem Gebülfen (Dormfteder) fünnen in 10 
Stunden leicht 13 oder 14 Läufe gefchmiebet werden. Die Berfertigung ber 
Läufe durch Rollen und Schweißen ift allgemein gebrätihlich ; neuerlich wendet 
man nicht felten unter Walzen gefhweißte Röhre (S. 224) an’), wozu man 
öfters Platinen gebraucht, welche zu 3,, ber Dide aus Stahl, zu ?/, aus — 
mit dem Stahl durd Schweißung ne Fass — Eifen beftehen : das Rollen 
wird in diefem Falle fo vorgenommen, daß das Eifen ſich äußerlich befindet. 
Nur als feltener Berfuch ift e8 zu betrachten, wenn mandmal Röhren burch 
Ausbohren maffiver Eifenftäbe erzeugt wurden. Man macht dagegen Läufe 
ganz von Stahl, indem man eine etwa 12 Zoll lange und fehr dide Stange 
Gußſtahl der Achſe nah durchbohrt und hierauf erft über einem Dorne zur 
erforderlihen Länge ausſchmiedet; oder einen ähnlichen hohlen Zylinder gießt 
und auf dem Dorne durd Hämmern oder Walzen ftredt **). 

Die Läufe erlangen durdh dad Schmieden meder eine genaue Run— 
dung nod die erforderlihe Glätte im Innern. Sie werden deshalb — 
nachdem fie durd Glühen in Holzkohlenfeuer, Weich-Einſetzen, gleich— 
mäßig weich gemadt find — auf der Flinten-Bohrmaſchine, Bohr: 
banf (banc à forer)**) ausgebohrt. Auf diefer Mafhine wird der 
Lauf horizontal Tiegend auf einem eifernen Schieber (Schlitten) befe= 
ftigt, und fammt diefem bon einem Arbeiter durch den Drud auf einen 
Hebel (das f. g. Krummeifen) dem Bohrer entgegengeführt. Lebterer 
wird von Mafferfraft mittelft vorgelegten Räderwerks umgedreht, und 
madt 150 bis 180, bei manden Bohrbänfen bi8 330 Umläufe in einer 
Minute, durch welche Schnelligkeit der Gewehrlauf fih fo erhigt, daß er 
fleißig mit Waffer begoffen werden muß. Eine Bohrbanf erfordert etwa 
zwei Drittel Pferdefraft zur Bewegung. Die Bohrer, melde beim Ges 
brauch mit Del oder Talg gefhmiert werden, haben die Geftalt vierfan= 
tiger, 18 Zoll langer Reibahlen, melde an einen runden eifernen Stiel 
geſchweißt find; fünf bis zehn Bohrer (und felbft noch mehr) von ftufen= 
Ipeife, zunehmender Dide wendet ınan nad) einander an, um bie Seele 
der Läufe allmälig auf das richtige Kaliber zu bringen. Man unterſchei⸗ 
det das Bohren (forage) in zwei Perioden, die man dad Schwarz— 
bohren (Raubbohren) und Weifbohren (Poliren) nennt. Bei 
Erjterem bohrt man bon beiden Enden des Laufes nah der Mitte ein, 
um die Anhäufung der Bohrfpäne zu vermindern; beim MWeißbohren, 
dur welches die Arbeit beendigt wird, läßt man die Bohrer viel weni— 
ger ſtark angreifen, und bohrt vom Pulverfade an durd die ganze Länge 
hindurch, legt auch längs des Bohrers ein halbrundes Holy (Polir- 
fpan) in den Lauf, meldes mit feiner Fläche eine Fläche ded Bohrers, 


*) Brevets XXXIII. 95. 
**) Polytehn, Journal, Bd. 95, ©. 176. 
+, Allgemeine Mafhinen-Encyklopädie, von 3. AU. Hülffe, Il. 492. 
39 * 
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mit feiner fonveren Seite die Wand des Laufes berührt, und nicht nur 
zur Glättung der Letztern beiträgt, fondern auch zwei von den bier Kan— 
ten des Bohrers zu ſchneiden verbindert, jo daß diefer überhaupt fanfter 
angreift. 

— Die zum Weißbohren gebrauchten Bohrer müſſen ſtets von ben allerklein— 
ſten Scharten völlig frei fein, weil fie fonft Reifen (Bohrringe) erzeugen, 
welche der Glätte der Seele nachtheilig find. Man erkennt, daß die Bohrung 
ihren erforderlihen Durdmeffer hat, daran, daß ein ftählerner gehärteter, ein 
Paar Zoll langer Kaliber » Zylinder (dez) leiht und ohne bemerfbareu 
Spielraum fi in den Lauf einfchieben läßt. Indem man einen folchen 3y: 
linder langfam durd den Lauf bindurdhgleiten läßt, bemerft man auch, ob 
etwa ftellenweife die Seele einen verfchiedenen Durchmeſſer befigt. Während 
des Bohrens befichtigt man die Läufe öfters, und wenn fie fih durd Die Ar: 
beit gekrümmt haben, richtet (dreffirt) man fie mittelft hölzerner und ei: 
ferner Hämmer, oder zwifchen zwei Holzftüden im Schraubſtocke. Am forg: 
fältigften muß bierauf geachtet werden, wenn bie Seele fid ihrer Vollendung 
nähert; man entdedt dann die etwa vorhandenen Biegungen mit einer durch 
den Lauf gezogenen und mittelft eines Bogens angejpannten Darmfaitg oder 
eines eben fo angemwenbdeten Drabtes, indem man den Lauf gegen das Licht 
hält, und durchſieht. Gin Arbeiter muß des Tages zehn Flintenläufe bobren 
(ihwarzbohren) oder eben fo viele poliren (weißbohren). — In manden Fabri: 
fen werden bie Läufe nach dem Bohren nody durh Auszieben, Auskol— 
ben geglättet, indem man durch diefelben, der Länge nad, einen an einer 
Eifenftange befeftigten ftäblernen, feilenartig "gehauenen oder einen bleiernen, 
mit Del und Schmirgel verfehenen, Kolben bin: und berziehbt. Doc iſt dieß 
überflüfig, wenn beim Bohren mit gehöriger Sorgfalt zu Werke gegangen 
wurde. 

Das Meußere der Läufe wird durch Abjchleifen auf großen, vom 
Waſſer getriebenen Sandfteinen bearbeitet. Man verrichtet das Schleifen 
zum Theil fhon nad Berndigung des Schwarzbohrens, und vor dem 
MWeißbohren, weil beim Schleifen die Seele Schaden leiden Fünnte, wenn 
fie fhon ganz fertig wäre; es wird aber jedenfalls erſt nah dem Weiß— 
bohren vollendet. Die Scleifjteine haben 6 bis 10 Fuß Durchmeifer, 
10 bis 13 Zoll Dide, und machen 100 bis 180 Umläufe in der Mi— 
nute. Sie werden in der Regel naß gebraudt, weil dad Trodenjchleifen, 
wiewohl es fchneller geht, durd den Staub der Geſundheit ſchädlich ift, 
und eine weniger feine Oberfläche bervorbringt. Der Zauf wird quer auf 
den Stein (parallel mit deifen Achfe) gelegt, und durd einen Hebel oder 
auf andere Weife angedrüdt, wobei er ſich durch die fangentielle Reibung 
des Steind von felbft, oder mit geringer Nachhülfe des Arbeiters, um 
feine Achfe dreht. 

Der Schleifer (emouleur) hat feinen Plab neben (nicht vor) dem Steine, 
um bei etwa eintretendem Zerſpringen des Lestern in Sicherheit zu fein. Bon 
Zeit zu Beit wird mittelft des Rohrzirkels, Laufzirfeld (compas 
d’epaisseur) erforfcht, ob rund herum am jedem einzelnen Querſchnitte gleiche 
Eifenftärfe vorhanden feiz und wenn dieß nicht der Fall ift, werden die did: 
ren Stellen vorzugsweife abgefchliffen. Die gefchliffenen Läufe werden an ei: 
nem Ofen getrodnet. — Auf einem neuen, nod großen Steine fchleift ein 
Arbeiter in zwölf Stunden 30 bis 36 Flintenläufe, dagegen auf einem durch 
den Gebrauch ſchon Flein gewordenen oder auch dünnen Steine nur 16 bis 18. 
Man erneuert deßhalb die Steine, wenn fie bis auf 3 Fuß Durchmeffer ab: 
genugt find, Gin Stein von 6', Fuß Durchmeffer erfordert bei 180 Um: 
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brebungen in der Minute 5 Pferdefräfte zur Bewegung, und Pann 1000 bie 
1500 Läufe fchleifen che feine Größe auf 3 Fuß vermindert iſt. 

In einigen Fabriken erfpart man das Schleifen der Läufe zum Theile 
dadurd, daß man bdiefelben — auf einem eijernen Dorne ftedend — in einer 
eigens bierzu gebauten Drebbanf *) mittelft eines Supports abdrebt. Diefes 
Verfahren gewährt größere Schnelligkeit als das Schleifen, und zugleich den 
Vortheil, daß man einer ringsum gleichen Eifenftärfe ficherer ift. 

Nach Vollendung ded Scleifens werden die Läufe aberınald mit der 
Saite oder dem Drahte geprüft, und nöthigen Falls gerichtet. Dann 
wird da8 binterfte Ende der Seele (fo weit hinein ald die Schwanz= 
fhraube reihen muß) mittelft eines Senfers zhlindriſch, und konzentriſch 
mit der Bohrung, erweitert; und in dieſer Erweiterung mittelſt dreier auf 
einander folgender Schraubenbohrer das Gewinde für die Schwanz— 
fhraube gefhnitten. Die Schraube felbft wird im Geſenken gefchmiedet, 
abgefeilt, und durhd Schneiden in einer Schraubenfluppe mit dem Ge— 
winde berieben. 

Das Ausmadhen oder Zurichten der Läufe begreift das Nach— 
ſchneiden (die Vollendung) des Gewindes für die Schwanzjchraube; die 
Verfertigung des Zündlochs; das Anlöthen des Abfehens, des Korn, der 
Schaft und BajonnetsHaften; endlich das Abzichen. — Das Zündloch 
wird entweder mit einem Fleinen, durch Räderwerk und eine Handkurbel - 
umgedrehten Bohrer gebohrt, oder — mas gewöhnlicher ift — durdiger 
ſchlagen. Im letztern Balle wird erft ein koniſch zugefpigter Stahlſtift 
durch die Wand des Laufes durdgetrieben, dann der außen um das Loch 
entftandene Aufwurf niedergehämmert, endlid das Loch durch Einſchlagen 
eines zhlindrifhen Stiftes völlig ausgebildet. Soll das Zündloh von 
innen ber ausgefenft (trichterförnig erweitert) werden, ſo geſchieht dieß 
mittelft einer fchmalen, durch das hintere Ende des Laufe einzufchiebenden 
Vorrichtung, an welcher ein Fonifcher Verſenker durd mehrere Fleine Räder 
und eine Kurbel umgedreht wird"). — Das Abſehen und dad Korn, 
welche beide zum Zielen auf dem Laufe angebradt find, werden mit Meſ— 
fing (bei feinen Läufen mit Silberſchlagloth) angelöthet. Gleiches gilt 
von dem BajonnetsHafte bei Militair-Gewehren, und von den Schaft— 
Haftenz Leßtere find flache Ringe, durch melde, zur Befeftigung des Schaf— 
te8 am Laufe, Stifte oder Schieber geftedt werden, fommen aber nur bei 
Gewehren vor, melde nicht wie die meiften Militair= Gewehre mit aufge— 
Ihobenen meffingenen oder eifernen Bändern verfehen find. — Das Ab— 
ziehen der Läufe geſchieht mittelt der Beile der Bänge nad), wobei man 
die Beile quer über den Lauf, ein geöltes Holz unter denfelben legt, Weile 
und Holz mit den Händen zufammenfaßt, und nad) jedem Zuge den Lauf 
(tweldher horizontal zwifchen dem Körper des Arbeiterd und einem aufs 
rechten Pfahle geftügt ift) ein wenig drebt. 

Gin wichtiger Punkt find die Proben, welchen die Läufe nunmehr unter: 
worfen werden, und durd welche man alle in dem Eifen — fei e8 wegen 
mangelhafter Befchaffenbeit deffelben oder in Folge fchlechter Bearbeitung — 
vorhandenen Fehler zu entdeden fucht. Die Laufproben ſind von zweierlei 

*) Brevets, I. 132. 
») Werkjeugfammlung, S. 80. — Karmarſch, Mechanik, ©. 173. 
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Art, nämlih das Befhießen und der Shweißkeller; in ben meiften 
Fabriken begnügt man ſich jedoch mit ber Befchießprobe allein, welde darin 
befteht, daß man eine große Anzahl Läufe mit beträchtlich verftärfter Ladung 
zwei Mal ladet und durch ein Zauffener abjchießt. Diejenigen Stüde, melde 
bierbei nicht zerfpringen und auch Peine andere fihtbare Beſchädigung erhalten, 
werden entiveber für gut erkannt, oder nody (nachdem fie gereinigt und einge: 
ölt find) 14 Tage lang in einem mäßig feuchten Keller (den Schweißkeller) 
geftellt, wo ſich jeder Pleine Riß, jede unganze Stelle u. dgl. durch das Roſten 
bemerklich madt. Wenn auch diefe Probe beftanden ift, werden die Läufe 
noch ein Mal mit der Feile nad der Länge abgezogen, und find nun fertig. 

Abweichende Arten von Gemehrläufen: — a) Gedrehte Läufe 
(canon tordu) find auf die gewöhnliche Weife aus Platten gerollt und 
gefhweißt, aber bei jeder Schweißhige in den Schraubfto® gefpannt und 
jufammengedreht, wodurd die Schweißnaht (seam) und die Faſern 
des Eifens eine fchraubenförmige Richtung annehmen (eine halbe Wins 
dung oder etwas mehr auf der ganzen Länge des Laufes). Die Läufe 
gewinnen hierdurch an Widerftandsfähigfeit gegen das Zerfpringen. 

b) Gemwundene Läufe, Bandläufe (canon A ruban, 
twisted barrel). 1leber ein dünnes, mie gewöhnlich geſchweißtes Nobr 
(Sutterrohr, Hülfe, chemise) wird ein flaher Eifenftab von 6 bis 
9 Linien Breite fhraubenartig gewunden und unter fleißigem Stauden 
(um die Windungen einander zu nähern) geſchweißt. Beim Ausbohren 
diefer Läufe wird die Hülfe ganz wieder weggeſchafft. Der Vortheil ift 
bier der nämlihe wie bei den gedrehten Zäufen, nur in nod höherem 
Maße, weil nicht wie dort die Eifenfafern eine gezwungene Lage erhalten, 
welche ihrer Beftigfeit Nachtheil bringen kann. 

Oft wird das Band ohne Hülfe, unmittelbar über einem Dorn, gewun— 
den. Man macht e8 gewöhnlidy aus zwei oder drei Schmiebeifen:Sorten, wo— 
von 24 Platten oder Schienen (das Padet wiegt anfangs wohl 40 Pfund) 
in abwechfelnder Reihe auf einander gelegt und zufammengefchweißt werben ; 
worauf man das Ganze mit bödjfter Vorfiht ausftredt (damit die Schichten 
gerade und parallel bleiben), und das Band fo um den Dorn widelt, daß bie 
Schichten auf der Kante ftehen. Sole Röhre zeigen, mit ſchwacher Säure 
gebeigt, eine Art Damafzirung, aus lauter parallelen Schraubenlinien von 
beller und dunkler Karbe beftehend. — Für die Fabrikation im Großen ift es 
gebräuchlich, die aus Schichten oder Lagen gefhweißte Schiene breit auszumal: 
zen und zum Gebraud in mehrere Streifen mittelft eines Schneidwerkes (3. 
156) zu zertheilen. Gin empfehlenswerthes aber Loftfpieligeres Berfabren be: 
ftebt darin, den Lauf aus zwei neben einander um den Dorn gewidelten drei: 
Pantigen Bändern zu bilden, von welden das Eine feine Kante nad außen, 
das Andere diefelbe nad innen kehrt, fo daß Beide gegenfeitig ſich zur vierfei: 
tigen Geftalt ergänzen. Die Schweißfugen geben biernah ſchräg durch bie 
Wanddicke hindurch und find folglid breiter als fonft, was eine feftere Ber: 
bindung zur Folge bat. 

e) Damafzirte Qäufe (canon damasse). Bandläufe, wozu 
die Bänder aus hartem und weihem Eifen (auch wohl aus Eifen und 
Stahl) zufammengefegt, durch Schweißen, Ausfireden, Drehen und Platt 
lagen vorbereitet find (S. 32). Das Beitzen gefhieht wie bei anderen 
damafzirten Arbeiten (S. 31). Je feiner der Damaft werden foll, deſto 
dünner muß das gedrehte Band fein, daher Fönnen dide Läufe (Büchſen— 
läufe) nur mit einer Hülfe gemadt werden. Man widelt oft fünf Bän- 
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der neben einander auf (gleichſam wie ein fünffahes Schraubengewinde), 
nämlid vier damafzirte und ein fchlicht geftreiftes (f. oben, bei den Band— 
läufen). 

Die größte Aufmerkſamkeit ift darauf zu wenden, daß die einzelnen Bän— 
der bei ihrer Berfertigung einen völlig gleichen Grad von Drehung erhalten, 
weil fie fonft ungleich große, nicht zufammenpaffende Figuren geben. Der 
Materialaufwand zu diefen Läufen ift fehr groß wegen bes höchſt beträchtlichen 
Abbrandes bei den vielen Schweißungen: ein Lauf der ganz fertig 2 bis 3 
Pfund wiegt, erfordert manchmal 100 Pfund an rohem Stabeijen. 

d) Drabtläufe (canon file). Ein dünner Zauf wird mit etwas 
ftarfem Eifendrabte dicht und in vielfachen Lagen über einander regels 
mäßig bemidelt (fo daß das Ganze wohl Armsdide bat), dann ges 
fhweißt. Das Butterrobr wird ausgebobrt, der fertige Lauf mit Säure 
gebeißt. 

Die Drabtläufe find den Bandläufen im geftreiften Anſehen ähnlich, und 
gewähren nicht nur gleich jenen eine der Feftigfeit ſehr günftige Lage der Ei- 
fenfafern, fondern auch den Bortbeil, daß das Material (Draht) an ſich ſchon 
größere Zähigkeit befigt als gefchmiedetes Eifen (S. 199, +4). 

e) Doppelläufe (double barrel). Die Läufe der Doppelgewehre 
(fusil a deux coups) werden, nachdem fie auf die gewöhnliche Weife 
einzeln ausgearbeitet und vollendet find, durch zwei oben und unten aufs 
gelegte und durd Löthen Defeftigte eiferne Schienen (Rippen oder 
Neife)'vereinigt. Man bewirkt die Löthung bald durchaus mit Meffing 
oder Silberſchlagloth; bald nur auf 3 bis 4 Zoll vom Pulverfade mit 
Schlagloth und tibrigens mit Zinn, durch zwei glühende Löthfolben, 
welche beim Pulverfade in die beiden Nöhre geftedt und allmälig bis zur 
Mündung vorgefhoben werden. Die Zinnlöthung ift, ungeachtet fie we— 
niger Beftigfeit gewährt, der Löthung mit Silber oder Meffing vorzuziehen, 
weil durch ftarkes Erhigen die Läufe leicht Frumm werden. 

f) Gezogene Läufe (S. 607). Die Verfertigung der Züge ge— 
fhicht auf der Ziebbanf (machine à rayer, rifling machine, rifling 
bench). Hier ift der zu ziehende Lauf in horizontaler Lage unbeweglic 
befeſtigt. Unweit von demfelben befindet ſich im gleicher Unbeweglichkeit 
ein fhon gezogenes Nohr (Zugrohr, Mutterlauf) deffen Achſe in 
die Verlängerung der Achſe des Laufes fällt. In die Höhlung des Mut— 
terlaufes hat man Blei gegoffen, wodurd ein Kolben entftanden ift, der, 
wenn er an feiner eifernen Stange mittelft eines Querheftes gezogen wird, 
ſich zugleid von felbft dreht, wie der Drall der Züge es vorfdreibt. Die 
Verlängerung der eifernen Zugftange geht in den zu bearbeitenden Lauf 
und trägt hier an ihrem Ende einen 6 bi8 8 Zoll langen hölzernen Kol— 
ben mit zwei oder drei feilenartigen, Zoll langen Schneideifen, 
deren aus dem Holze hervorragende Kante fo breit ift, als die Züge fein 
müffen. Macht nun der Bleikolben feine fchraubende Bewegung hin und 
ber in dem Mutterrobre, fo bejchreiben die Schneideifen ganz denfelben 
Weg in dem neuen Laufe, und ſchneiden gewundene Züge im denfelben 
ein, Durd eine angebradhte Theilfcheibe kann der Mutterlauf nebjt feis 
nem bleiernen Kolben, der Zugftange und dem hölzernen Kolben mit den 
Schneideifen, um bejtimmte Theile des Kreifes gedreht und wieder feſtge— 
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legt werden, mwodurd man eine beliebige Anzahl don Zügen und eine 
völlig gleide Entfernung zwiſchen denfelben erhält. 

An der gewöhnlichen Ziehbank find WVerbefferungen angebradt worden *). 
— Um den Zügen ihre Raubigfeit und Schärfe zu nehmen, gießt man über eine 
in den Lauf geitedte Gifenftange auf 6 bis 7 Zoll Länge Blei ein, und bildet 
fo einen Kolben, der, mit Schmirgel und Oel verfeben, einige Zeit bin: und 
hergezogen wird. 

Mande Gemwehrläufe werden auf glühbenden Koblen blau angelaffen, 
nachdem man fie mit Del beftrihen und mit Aſche befiebt hat, Andere 
(befonders die Draht-, Band» und damafzirten Läufe) werden braun ge- 
madt (S. 492). Das Neken (S. 449, unten), Bergolden mit Blatt— 
gold (S. 476) und Graviren (S. 446) merden oft zur Verzierung der 
Läufe angewendet. Mit Gold eingelegte Schrift wird hervorgebradt, in= 
dem man die Züge mit Grabſticheln oder Eleinen Meißeln fo einfchneidet, 
daß fie unterwärts (d. 5. nad) innen) etwas breiter find, fie mit Drabt 
bon feinem Golde auslegt, und diefen hineinhämmert. 

Verfertigung der Gewehrſchlöſſer. — Sämmtlide Schloß: 
teile werden ganz aus gutem zähem Stabeifen gefchmiedet (oder glühend 
in gefenfartigen Stempeln unter dem Prägwerfe gepreßt) *), mit Nuss 
nahme der Batterie, bei welder auf der Schlagfläche Stahl vorgefchweißt 
wird, und der Federn (Schlagfeder, Batteriefeder, Stangenfeder), melde 
nur aus Stahl beftehen. Beim Schmieden werden in den großen Fabri— 
fen zahlreiche verfdiedene Gefenfe zu Hülfe genommen; mande Stüde 
werden theilweife im glühenden Zuftande befeilt. 

Wie oft ein Stüd in das Feuer fommen muß, hängt natürlich von def: 
fen Geftalt und Größe, fo wie von der Gefchidlichkeit des Schmiedes ab: im 
Allgemeinen fann man annehmen, daß das Schloßblech 8, die Batterie 10, 
der Hahn (ohne die Oberlippe und die Schraube) 11, die Stubel 2, die Stange 
3, die Nuß 3, die Schlagfeder 11, bie Batteriefeder 9, die Stangenfeder 4, 
eine der größern Schrauben 2 Higen, eine ber Pleineren Schrauben 1 Hiße, 
erfordert. Der Eifen: Abgang ift hiernach fehr ungleich, und beträgt bei den 
verfchiedenen Stüden 10 bis 30 Prozent des Gewichts. Ein Schmied mit 
feinem Gefellen oder Zufchläger fann, wenn er nur Schloßblech, Batterie, 
Hahn, Stubdel und Stange fchmiebet, täglih zu 8 Sclöffern die genannten 
Beftandtheile (alfo 40 Stüd) liefern; wenn er bloß Nüſſe verfertigt, täglich 
bei 100 Stüd; wenn er nichts als Federn madt, täglich die Federn zu 20 
bis 24 Schlöffern (60 bis 72 Stüd). 

Die gefchmiedeten Beftandtheile werden durch Ausglühen erweicht 
(weich eingefeßt) und mit einer groben Feile von Zunder gereinigt; 
dann nad fählernen Zehren befeilt (beftoßen), hin und mieder mittelft 
Bräfen oder Schneidrädern (S. 294) bearbeitet; mit den nöthigen Löchern 
berfehen, melde man bohrt, zum Theil auch mittelft des Durchſchnittes 
ausftößtz und Falt in Gefenfen überhämmert (um dem Eifen mehr Did: 
tigkeit zu geben). Die Schrauben werden abgedreht und durch Schneiden 
in Fleinen Kluppen mit den Getwinden verjehen. Die übrigen Beftand- 
theile werden hierauf noch ein Mal geglübt, mit feineren Beilen nad) den 
Lehren völlig genau audgefeilt, richtig zufammengepaft, und endlich ge 

*) Bulletin d’Encouragement, XVI, (1817) p. 219. 
) Polytehn. Journal, Bd. 72, ©. 92. 
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bärtet. Was die Wedern betrifft, fo taudht man diefe in Lehmbrei und 
macht fie firfehroth glühend; ftedt fie ſchnell in Faltes Waſſer; beftreicht 
fie mit Talg, welches man auf dem euer abbrennen läßt (S. 16); 
und löſcht fie in Del, zulegt aber in kaltem Waffer ab. Die aus 
Eifen gefhmiedeten Scloßtheile werden durch Einſetzen (S. 29) gehärtet, 
indem man die Stüde von 12 bis 25 Schlöffern in einem Kaften von 
Eifenbledy mit gepulverten verfohlten Leder-Abgängen einpadt, den Kaften 
oben mit naffem Lehm bededt, 1 bis 2 Stunden lang rothglüht, den 
Lehm abräumt, und den ganzen Kaften in Waffer wirft. Statt diefed 
Verfahrens kann bortheilhaft das Beftreuen mit blaufaurem Eifenfali ans 
gewendet werden (S. 29). Die Schrauben werden hierauf mit Del be= 
neßt und auf Koblenfeuer abgebrannt. Das nah dem Härten folgende 
Poliren der Schloßtheile gefchieht theild auf Scheiben von Eichenholz mit 
Schmirgel und Del, zulegt aber mit Koblenpulverz; theild aus freier 
Hand mit Schmirgelhölgern und dann mit Kalk oder Zinnaſche. Defters 
läßt man den Theilen die durch das Einfeßen entftandene graue Varbe, 
welche durch Beigen mit Effig oder verdbünntem Sceidewaffer noch ber= 
ſchönert wird: in diefem Balle muß das Poliren vor dem Härten Statt 
gefunden haben. Die Nuß, die Stange und die Studel läßt man ſchließ— 
lih auf einem Eifenblehe über Kohlenfeuer blau oder violett anlaufen. 
Auch der fo genannte Trieb (oe), nämlich jener Vorfprung des Pfann— 
dedels, womit derjelbe auf der Batteriefeder gleitet, muß blau angelaffen 
werden, damit er die Feder nicht abnutztz man bewirkt dieß, indem man 
jenen Theil in gefhmolzenes Blei taucht oder mit einer glühenden Zange 
anfaßt. 


XX. Verzahnte Mäder, Zahnräder (roues dentdes, toolhed 
wheels). 


Das häufige Vorkommen derfelben bei Mafchinen aller Art madt 
fie zu einem fo mwichtigen Gegenftande, daß ihre Verfertigung nicht übers 
gangen werden darf. Bon den ganz hölzernen Rädern, welche man bei 
vielen großen Maſchinenwerken findet, und bei weldyen die Zähne einzeln 
in Löcher eined aus mehreren Theilen zufammengezimmerten Kranzes eins 
gefegt werden, kann hier nicht weiter die Rede fein. Zudem find metal— 
lene Näder nicht nur bei Heinen Mafchinerien allgemein, fondern auch bei 
gut gebauten großen Werken vorzugsweife im Gebraud). 


Metallene Zahnräder find entweder aus Eifen oder (bei geringer 
Größe) aus Meffing verfertigt; aus Stahl macht man nur die Getriebe 
(pignons, pinions) bei Eleinen und feinen Näderwerfen. Eiferne Räder, 
bon mehreren Buß bis zu wenigen Zoll Durchmeſſer, werden nad) hölzer— 
nen Modellen in Sand gegoffen (S. 90), wobei fie fogleihh die Zähne 
(dents, teeth) erhalten, welde man nachher, jo fern es nöthig ift, durd) 
Befeilen — unter Mithülfe einer Lehre, Zahnlehre‘) — ausbeſſert 


— — — — 


*) Lehre für koniſche Räder: Polytechn. Centralbl. 1849, S. 1089. — 
Kronauer, Zeitfchrift, 1849, S. 268. 
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und beridtigt *). Große Näder gießt man auch wohl ohne Zähne, mit 
Löchern in dem Kranze, in welde dann hölzerne Zähne eingefeßt werden; 
und man läßt am zwedmäßigften ein ſolches Nad in ein ganz qufeifernes 
eingreifen, weil bei diefer Anordnung am wenigſten Geräufh entitebt, 
wenig Reibung Statt findet, und im Valle eines Zahnbruches ſtets nur 
ein hölzerner Zahn zu Grunde gebt, der leiht und ſchnell erneuert wer— 
den kann. Seltener findet man hölzerne Räder, auf deren Kranz guß— 
eiferne gezahnte Segmente aufgefhraubt find. 

Bei den meiften Fleinen Nädern (von etwa 3 oder 4 Zoll Durd- 
meffer abwärts), fo wie bei feinen Verzahnungen überbaupt, werden die 
Zähne durch Einfhneiden (fendre, cutting) gebildet, indem man 
eine glattrandige zirkelrunde Scheibe aus Eifen oder Meffing gießt, aus 
Eifen ſchmiedet oder aus Meffingbleh aushautz derfelben durch Abdrehen 
auf der Drehbank oder dem Drebftuhle ihre richtige Geftalt und Größe 
gibt; auf dem Näderfchneidzeuge den Umfreis mit der gehörigen Anzahl 
gleich tiefer, glei breiter und glei weit von einander entfernter Ein— 
ſchnitte verfieht; endlid mit Wälzfeilen (S. 292) aus freier Hand, oder 
auf der Wälzmafchine, die zwiſchen den Einſchnitten ſtehen gebliebenen 
Zähne nad) der richtigen Krümmung abrundet. 

Das Näderfhneidzeug, Schneidzeug, die Räderſchneid— 
mafdine (machine à fendre [les roues], cufting engine, wheel- 
culting engine, teelh-cutling engine, rotchet engine) **) ift nady dem 
Prinzipe der Kreis-Theilmaſchinen (S. 244) gebaut. An einer vertifalen 
Achſe ift in horizontaler Ebene die Theilfheibe (plate-forme, 
division-plate) von 5 Zoll bis zu 3 Fuß und mehr im Durdymeffer befe= 
ftigt, auf deren oberer Fläche viele Fonzentrifche Kreislinien gezogen find. 
Jeder diefer Kreife ift in eine andere Anzahl von gleihen Theilen getbeilt, 
und die Theilpunfte find durdy genau gebohrte, tridhterförmige Löcher 
oder Grübchen bezeihnet. Unabhängig bon der Theilfcheibe befindet ſich 
an dem Geftelle der Maſchine ein eiferner oder ftählerner Arm, die Al— 
bidade (alidade), mit einem Ende um ein Gewinde horizontal beweg— 
lih, nahe am andern Ende eine ſenkrechte, Fegelförmige ftählerne Spike 
tragend, welche in einen beliebigen Punft der Scheibe eingefeßt werden 
Fann, indem man die Alhidade nad Erforderniß an ihrem Gewinde auf 
die betreffende Stelle führt. So lange die Spitze in einem ode der 


) Mafchine zur BVerfertigung der Zähne an ben hölzernen Rad: Modellen : 
Berliner Verhandlungen, XII. (1833) ©. 37. 

") Berthoud, Essai sur l’horlogerie, 1. 23. — Borgnis, VI. 184. — 
Poppe, Handbuch für Ubrmader, N. 5. — Geißler's Uhrmacher, 11. 
103. — Bulletin d’Encouragement, XIII. (1814) p. 182; XLII. (1843) 
p. 457; XLIV. (1845) p. 178. — Industriel I. 152. — Le Blanc, 
Reecueil, IV, Planches, 11, 12. — Armengand IV, 310. — Technolog. 
Eneyflopädie, Bd. Xl. ©. 329, Artifel: Räderſchneidzeug — Ber 
liner Berbandlungen, XIV. (1835) ©. 67. — Gewerbeblatt für Sachſen, 
1844, ©. 105. — Sächſiſches Gewerbeblatt, von F. G. Wied, I, Jahrg. 
Ghemnis 1842, ©. 84. — SKronauer, Zeitichrift, 1848, &. 35. — Vo: 
Intechn. Gentralbl. 1849, ©. 899. — Polytehn. Journal, Bd. 33, ©. 3; 
Bd. 97, ©. 410. 
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Theilfcheibe fteht, ift der Lebtern freie Drehung gehindert, und man kann, 
mit der nod näher anzugebenden Vorrihtung, einen Einfhnitt in das 
Rad machen, welches oben auf der Achſe der Theilfcheibe, mit diefer pa= 
ralfel und konzentriſch, befeftigt worden if. Wird hierauf die Spike der 
Alhidade ausgehoben und, nad) geringer Drehung der Scheibe, in einen 
folgenden Theilpunft wieder eingefeßt; fo hat aud das Rad einen entjpre= 
chenden Bogen befchrieben. Man macht fodann den zweiten Einfchnitt, 
und fährt auf diefe Weife fort, bis Nad und Theilfcheibe endlich den 
ganzen Kreis durdlaufen haben, und der Umkreis des Nades mit Eins 
ſchnitten angefüllt ift. 

Angenommen, man babe ein Rab mit 48 Zähnen zu fchneiden, fo wird 
man auf ber XTheilfcheibe den in 48 Theile getheilten Kreis auffuchen und auf 
die befchriebene Art gebrauden; wobei nad jedem Schnitte die Scheibe und 
bas Rad '/,, einer Umdrehung machen. Man fieht leicht, daß ein Kreis, deſſen 
Iheilzabl ein Bielfaches von 48 ift, 3. B. 96 oder 144, die gleichen Dienfte 
leiftet, wenn man bei jedem Fortrüden, ftatt Eines Theils, zwei oder drei 
Theile nimmt. Um im foldhen Fällen das Abzählen zu erfparen unb Irr— 
thümer zu vermeiden, ift es gut die Löcher der am öfteften gebrauchten Fak— 
toren» Iheilungen auf irgend eine Weife auszuzeichnen“). Durch ein eigens 
thlimliches Verfahren kann man aud) Zablen fchneiden, die weder einfach noch 
vervielfaht auf der Scheibe vorhanden find *"). 

Die Vorrihtung zum Einfchneiden felbft beftcht aus einem Schneid= 
tade (einer Fräſe, fraise, cutling-fle, ©. 294) von ”%, bis 2 Zoll 
oder mehr Durchmeſſer, deifen Achſe in horizontaler Lage zwiſchen zwei 
Spiken fih umdreht, und entweder durd) den Drehbogen (S. 269) oder 
— bei großen Schneidzeugen — durd eine Nolle, ein Rad und einen 
endlofen Riemen, aud wohl durch Nad, Getriebe und Kurbel, in fchnelle 
Bewegung gefekt wird. Daß das Schneidrad eine der Breite der Zähne 
angemeffene Dicke haben, und daß daher ein Vorrath verſchiedener folder 
Näder zur Hand fein muß, verjicht fib von ſelbſt. Große Schneidräder 
feßt man aus mehreren (z. DB. ſechs) Theilen zuſammen “ ſ). Der Theil 
des Geftells, in welchem das Schneidrad liegt, läßt ſich durd eine Schraube 
der Achfe der Theilfheibe näher bringen oder bon derjelben entfernen, 
wie die Größe des einzufchneidenden Nades es erfordert. 

Winkelräber (Kegelräder, roucs d’angle, devil wheels, bevelled 
wheels) und Kronräbder — de champ, crown-wheels) kann man durch 
Mobifitationen in der Stellung des Schneidrades eben fo leicht verfertigen, 
als Stirnräber ; bob muß an GErfteren (den Kegelrädern) bie richtige Verjün— 
gung ber Zähne erft durch nachträgliches Ausfeilen erzeugt werden, fofern nicht 
fhon beim Einſchneiden Kunftgriffe angewendet werben, welche das Verfahren 
etwas weitläufig und fchwierig machen. Um fchräge Zähne (4. B. an dem 
Rabe einer Schraube ohne Ende) einzufchneiden, läßt fi) die Achſe des Schneid— 
rabes dermaßen fchräg ftellen, daß fie unverändert in der urfprünglichen vertis 
falen Ebene bleibt. Statt der Theilſcheibe wird zumwellen ein Zahnrad mit 
Schraube ohne Ende angebradt. Große Schneidmafchinen find oft nad Art 


*) Mittheilungen, Lief. 53 (1847), ©. 379. 
) Jahrbücher, X. 88. — Bulletin d’Encouragement, XXI. (1824) 
p- 162. — Polytechnifches Journal, Bd. 15, ©. 394, 
***) Bulletin de Mulhausen XVII. 273. — Jobard, Bulletin, VI. 81. 
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einer Drehbank gebaut, an deren Epinbel, mittelft einer Planſcheibe (S. 319), 
das zu fehneidende Rad eingefpannt wird. 

Die Wälzmafdine (JZabnwälzmafdine, Finirmafdine, 
Arrondirmafdine, machine A arrondir, finishing engine) *) wird 
nur zum Abrunden der Zähne bei Fleinen Rädern (in Uhren) gebraudt, 
und felbft hier nicht allgemein, indem man fid häufig auf die Anwen— 
dung der aus freier Hand zu gebraudenden Wälzfeilen beſchränkt. Bei 
der gemöhnlichften Wälzmafchine (outil à planche) wird das eingefchnit- 
tene Nad mit feiner horizontal liegenden Achſe oder Welle dergeftalt an— 
gebracht, daß es fich leicht drehen, aber aud) feititellen läßt. Die Beile, 
welche gerad und 1 bis 2 Zoll lang ift, befindet fih an einem auf Rol— 
Ien laufenden, horizontalen meffingenen Schieber (planche), und wird 
fammt demfelben mit der Hand, parallel zur Radachſe, hin und ber bes 
wegt. Sie hat zwei konkabe Aushöhlungen oder Furchen, welche nad 
Art eines einfachen Feilenhiebes geferbt und von foldyer Geftalt find, daß 
fie die einander zugefehrten Hälften zweier benachbarten Zähne gleichzeitig 
abrunden. — Andere Maſchinen verrihten das Wälzen mittelft einer 
Fräſe und drehen dabei felbjtthätig das Rad Zahn nad Zahn herum; 
von diefer Art ift der aus Frankreich ſtammende Arrondisseur heli- 
coidal **) und eine auf dem Schwarzwalde erfundene Vorrichtung ***). 

Es gewährt eine große Zeiterfparniß wenn das Wälzen der Zähne 
mit dem Einſchneiden verbunden, d. b. dem Zahne durd das Einfchneis 
den felbft fogleih die richtige Abrundung gegeben wird. Hierauf find 
denn in der That viele Bemühungen gerichtet worden. Die Bräfe des 
Räderſchneidzeugs erfüllt die doppelte Aufgabe des Einfchneidens und Ab— 
rundensd, wenn ihr Profil eine angemeffene zu beiden Seiten ausgehöhlte 
Geftalt hat. Diefe it aber nur bei Bräfen von etwas bedeutender Größe 
leicht mit der erforderlidhen Geftalt herzuftellen, weshalb auch meift nur 
größere Schneidzeuge zum Nun deinfhneiden mittelft Fräſen borge= 
richtet zu werden pflegen. Im Allgemeinen ift es bortheilhafter, ftatt der 
Fräſe einen einzelnen Zahn, Schneidzahn, d. b. einen ftählernen 
Meißel anzumenden, deffen Schneide die Geftalt der Zahnlüde (des 
Zwifchenraums zweier Radzähne) mit Einfhluß der Abrundung befikt. 
Ein folder Schneidzahn wird quer durd die Achfe, welche fonft die Fräſe 
trägt, eingeftedt ; diefe Achſe muß aber alsdann eine weit größere Um— 
drebungsgefhmindigfeit empfangen, als bei Anwendung der Fräſe nötbig 
und zweckmäßig it’). Man bringt aud wohl mehrere, auf dem Um— 
Freife einer Scheibe eingefegte, Zähne an’). Bei der VBerfertigung 
großer Zähne empfiehlt fih die Benußung ded Prinzips der Hobelma= 


*) Berthoud, Trait& des horloges marines, p. 375. — Geißler's Uhr: 
madher, IV. 89. — ne Mafchinen: Encyflopädie, herausgegeben 
von in Hülffe, Bd. I. (Leipzig 1841) &.275, Artikel: Arrondir: 
maſchine. 


+) Polytechn. Centralbl. Bd. VII. (1846) ©. 252. 
+) Yolytehn. Journal, Bb. 73, ©. 252. 

) Armengaud, II. 3, 57. 

) Berliner Berhandlungen XVIII. (1839) ©. Ill. 
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ſchine, da ein geradlinig bewegter Scyneidmeißel zwar langfamer geht, 
aber eine mehr gefiherte Führung baben und einen weit didern Span 
nehmen kann, fo daß zufolge des legterwähnten Umftandes die Arbeit 


doch fehr rafch gebt (NRadhobelmafdhine)’). 


Die Eleinen fäblernen Getriebe im Uhren werden aus Triebftabl (S. 
212) verfertigt, von welchem man ein hinreichend langes Stück fo abf:ilt und 
abdrebt, daß nur auf einem Iheile der Länge die Zähne (ailes, leeth, leaves) 
ftehen bleiben, das Uebrige aber die Welle bildet. Die Zähne arbeitet man 
fodann mit XTriebfeilen (S. 293) aus. Größere Getriebe werden auf dem 
Räderfchneidzeuge oder auf eigenen Getriebmafhinen (machine A pig- 
nons) "*) mit Fräſen eingefchnitten und dann glei den Rädern gewälzt. 
gaternen=-Getriebe (lanternes), welche aus runden, zwifchen zwei Schei— 
ben im Kreife eingefegten Stöden beftchen, können mittelft einer Mafchine ***) 
verfertigt werden, welche die nötbigen Löcher durch beide Scheiben zugleich 
bobrt (fo daß man der völlig parallelen Stellung der Stöde verfihert ift), 
und mittelft einer Tbeilfcheibe die richtige Bertheilung der Löcher im Kreife 
bhervorbringt. 


Bahnftangen, in melde ein Getrieb einzugreifen beſtimmt ift, 
werden fofern fie groß und grob berzahnt find meift aus Eiſen gegoffen ; 
durch Einfchneiden dagegen bildet man die feinere Verzahnung an Beinen 
Stangen, melde am öfteften aus Meffing beftehen. Dazu gibt es ber— 
fhiedene DVerfahrungsarten. Die Zahntheilung mittelft des Zirkels zu 
maden, dann die Zähne mittelft der Säge einzuftreihen und mit der 
Teile abzurunden, ift mweitläufig und höchſtens als Nothbehelf zuläffig. 
Meit förderlicer ift fhon die Anwendung einer eigenen Zahnftangen- 
fäge (Triebftangenfäge) ““), melde ohne voraus verfertigte Eins 
theilung den richtigen Abftand der Zähne, zugleid die richtige Tiefe der 
Einfchnitte, fihert. Die vollfommenfte Methode befteht darin, den Schneid- 
apparat des Näderfchneidzeuges (Bräfe nebjt Bewegungsborrichtung) mit 
einer geraden Theilmafhine (S. 248) in Verbindung zu fegen. — Wo 
es fih um fabrifmäßige Darftellung Feiner Zahnftangen (j. B. zu den 
Dohtwinden der Lampen) handelt, Tann folgendes ſehr praftifche 
Verfahren empfohlen werden: Man biegt und lüthet aus ftarfem Meſ— 
fingbledh einen Hoblzylinder von 4 bis 5 Zoll Durdmeffer, dreht ihn 
äußerlich ab, und fhneidet auf demfelben mittelft einer Schraubenſchneid— 
maſchine (S. 359) ein Gewinde deffen Gang die Form des Triebſtan— 
genzahns beſitzt. Hiernad wird der Zylinder durch Sägenſchnitte in bier 
gleihe Segmente zertheilt, jedes der Letzteren mittelft eines hölzernen 
Hammers flahgerihtet, und endlich mittelft einer Fleinen Kreisfäge (S. 
262) — rechtwinkelig gegen die Schraubengänge — in Streifchen zer— 
ſchnitten. 





*) Brevets XXXIX. 359. — Armengaud III. 207, 233. — Berliner 
Verhandlungen XXIII. (1844) ©. 211. 


**, Technolog. Encyflopädie, XI. 408. 
») Jahrbücher, VIII. 53. 
“+, Technolog. Encyklopäbdie, XII. 147. 
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XXI Uhren‘). 


Allgemeine Bemerkungen. — Man muß an einer Uhr, in 
ihrer einfachften Geftalt, ala bloßes Gangmerf (mouvement, move- 
ment), drei Vorrichtungen unterfcheiden: den Bewegungs Apparat, das 
Räderwerk und den Negulator. Unter dem Letztern hat man einen Mas 
fchinentheil zu verftehben, der — ein Mal in Bewegung geſetzt — durd) 
längere oder fürzere Zeit von ſelbſt fortfährt, gleihdauernde wiederkehrende 
Bewegungen (Schwingungen) zu maden. Bei einigen Uhren ift dieß 
ein Pendel (pendule, pendulum); bei anderen ein Schwungrad (die 
Unruhe, balancier, balance) in Verbindung mit einer fpiralfürmig 
gevundenen Stahlfeder (Spiralfeder, spiral, ressort spiral, spiral 
spring): demnad zerfallen die Uhren in Pendel= Uhren (pendules, 
clocks) und Unruh-Uhren (montres, walches). 

Die Schwingungen eines Pendels find deſto fchneller, je Pürzer baffelbe 
it, und zwar wählt die Zahl der Schwingungen in einer beflimmten Zeit 
nad dem Berbältniffe, wie die Quadratwurzel der Pendellänge abnimmt: ein 
Pendel aljo muß 3. B. auf den vierten ober neunten Theil feiner Länge ver: 
fürzt werden, damit e8 zwei oder drei Mal fchneller fhwinge. Iſt das Se: 
funden=Pendel Welches in jeder Sekunde genau ein Mal, oder in der 
Stunde 3600 Mal fhwingt), vom Aufbängungspunfte zum Schwingungs— 
punfte gemeffen, unter der geograpbifhen Breite von Hannover 40.8453 
hannov. Zoll lang, fo folgt die Länge des Pendels 

für 4800 Schwingungen in 1 Stunde = 22.975 


77 6000 " " 3 = 14.704% 
[7 7200 [7 7) ” = 10.211” 

*) Berthoud, Essai sur l’horlogerie, 2 Tomes, Paris, 1763. — Ber- 
thoud, de la mesure du temps, Paris, 1787. — Berthoud, Hi- 
stoire de la mesure du temps, 2 Tomes, Paris, 1802. — Essai sur 
les montres ä rep£tition, par F. Grespe. Geneve 1804. — Essai 


sur l’histoire abregee de l’horlogerie, par L. Perron. Paris et 
Besancon 1834. — Geißler's Uhrmacher. — Poppe, Handbuch 
für Ubrmacer, 2 Bde. Leipzig, 1810. — Die Uhrmacdherfunft. Aus 
dent Franzöf. von G. Wolbrecht. Leipzig, 1829. — U. Jürgenfen, 
Allgemeine Grundfäge der genauen Zeitmeffung durch Uhren. Leipzig 
1840. — Die böbere Uhrmacherkunſt, von U. Jüraenfen. Kopen— 
bagen 1842. (Neuere Bearbeitung des vorftehbenden Werkes). — Prak— 
tiiche Zehre oder Anmweifung über den Uhrenbau, von 3. M. Stödel. 
Münden 1820. — Handbuch für Landubrmader, von 3. Aud. Is 
menau 1827. (30. Bd. des Neuen Schauplatzes der Künfte und Hand: 
werke.) — Bollftändiges Handbuch der Ubrmaderfunft, von E. Schrei: 
ber. Weimar 1848. (171. Bd. des N. Schaupl.) — Die Kunft, die 
Edelfteine für die Zwede der Ubrmacherei zu bearbeiten. Nah Du: 
montier und Jürgenfen. Weimar 1845. — Karmarſch, Mechanik, 
©. 39, 41, 62, 177, 241, 242, 249, 254, 257, 272, 283. — Wert: 
zeugjammlung, ©. 125. — Technolog. Encyflopädie, Bd. IV. Artikel: 
Drehſtuhl; Bd. V. Artikel: Kedern, ©. 510. — Jahrbücher, 1. 323835 
VI. 14, 53; X. 1. — Biele zerftreute Artikel in techniſchen Zeitfchriften. 
(Schwarzwälder » Ihren: Polytehn. Journal, Bd. 75, ©. 273, 
350, 431.) 
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für 8000 Schwingungen in I Stunde = 8.771” 
7) 5400 " " ” = 7.5072 
„ 9000 ß . „= 6595 
77 9600 72 = 5.744” 


„ ” 
Dabei werden ſehr Fleine Schwingungen vorausgeſetzt. 

Bei einer Unrube find die Schwingungen defto fchneller, je Pleiner und 
leichter das Schwunarad, je ftärfer und fürzer die Spiralfeder ift. Sind alle 
diefe Verhältniffe gegeben, fo ift es auch die Dauer einer einzelnen Schwin— 
gung, mithin die Zahl von Schwingungen in gewiſſer Zeit, 3. B. in einer 
Stunde. 

Der Negulator einer Uhr gibt alfo durch ſich felbft ein Fleines aber 
genau zu bejtimmendes Zeitmaß, nämlid das einer einzelnen Schwingung. 
Wird die Dauer der Schwingung z. B. als Yn einer Stunde anges 
nommen, fo bandelt e8 fih darum, n Edywingungen medhanifd abzu= 
zählen, und deren Verlauf dur das Bortjchreiten des Zeigers (Ahr— 
jeigers, Weifers, aiguille, Aand) um den Raum einer Stunde 
auf dem Zifferblatte (cadran, dial) anzuzeigen. Hierzu dient das 
Räderwerk der Uhr. 

Die Bewegung eines ins Schwingen verfeßten Pendels oder einer 
Unrube würde aber bald (in Volge der Reibungen und des Luft-Wider— 
ftandes) ein Ende erreichen, wenn man nidt dahin wirkte, fortwährend 
durch einen neuen Antrieb den Theil der Kraft zu erfegen, der durch jene 
Hinderniffe unmwirffam wird, gleihfam verloren gebt. Hiermit ift der 
Zweck des Bewegungs = Apparates ausgefproden, der in einem Gewichte 
oder einer Feder beſteht (Gewicht-Uhren, Feder-Uhren), und 
deſſen Kraftäußerung durch das Räderwerk (dieß iſt die zweite Beſtim— 
mung deſſelben) auf das Pendel oder die Unruhe übertragen wird. 

Bei den Gewicht-Uhren hängt das bewegende Gewicht an einer 
Schnur oder Darmfaite, welche an einer meſſingenen oder hölzernen 
Walze (tambour, barrel) befeftigt, und um diefelbe aufgewickelt ift. 
Indem das Gewicht allmälig finft, widelt es die Schnur ab, dreht da= 
durch die Walze um, und feßt (meil fih an Lekterer das erfte Nad der 
Uhr, das Walzenrad, Bodenrad, befindet) das Näderwerk in Gang. 
Durd das Gefperr (encliquetage, ein Sperr-Rad mit Sperrsfegel) 
ift die Walze fo mit ihrem Rade verbunden, daß Leteres ſich nicht mit 
bewegt, wenn durd das Aufziehen mit dem Schlüffel die Walze verkehrt 
gedreht wird, um das Gewicht wieder aufzuwinden. 

Dei den Feder-Uhren ift eine lange, höchſt elaftifhe, fpiralföürmig 
zufammengewundene Stahlfeder (Uhrfeder, ressort, spring) in einem 
meffingenen zylindriſchen Federhauſe (tambour, barillet, barrel) 
eingefchloffen, und mit einem Ende an der Wand des Haufed, mit dem 
andern an deffen Achſe (dem Vederftifte, dem Wellbaum, arbre 
du barillet, arbor) befeftigt. Entweder ift das Federhaus unbeweglich; 
der MWellbaum fpannt, indem er mittelft des Schlüffeld umgedreht wird, 
die Weder, und wird nachher von diefer, indem fie fi ausbreitet, wieder 
(jedoh in entgegengefegter Richtung) umgedreht. Oder der Wellbaum 
ift in einer einzigen Richtung beweglih, nad melder er beim Aufziehen 
gedreht wird; und das Federhaus drebt fih beim Gange der Uhr um 
den nun unbeweglichen Wellbaum. Oder endlich es dreht ſich das nad) 
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beiden Seiten bewegliche Federhaus um den ganz feftitehenden Wellbaum, 
fowohl beim Aufziehen als während des Ganges. Im erften Balle ift 
das erfte Nad der Uhr (das Federhaus-Rad, roue de barrillet) 
an dem Bederftifte angebradyt, und durd ein Gefperr mit demfelben ver: 
bunden; im zweiten alle ift das Federhaus-Rad am Vederhaufe felbft 
feſtz im dritten Wale dreht das von der Feder in Bewegung gejehte 
Haus mittelft der Kette (chaine, chain, ©. 513) eine Schnede 
(fusde, fusee) um, an welder fid das erfte Zahnrad (Schnedenrabd, 
roue de fusde) befindet. Daß aud hier das Gefperr nicht fehlen darf, 
damit dad Räderwerk ftehen bleiben Fann, während beim Aufziehen die 
Schnede verkehrt umgedreht wird, ift bon ſelbſt Far. Die Schnede bat 
die Beftimmung, den im Gange allmälig an Kraft abnehmenden Zug 
der Feder zu reguliren, d. h. mit gleihmäßiger Stärfe auf das Räderwerk 
zu übertragen. Doch erfpart man bei vielen Uhren die Schnecke durd 
Anwendung einer fehr langen Feder (melde eine gewiſſe Zeit lang hin— 
länglidy gleihmäßig wirft), und bedient fi dann der für den erften und 
zweiten Ball angegebenen Einridtungen. 


Pendeluhren. — Hierzu gehören die Thburmubren (horlo- 
ges), aftronomifhen Uhren, Wanduhren und die meiften Tiſch— 
uhren. Bis auf die zulegt genannten, welde in der Regel Federuh— 
ren find, werden fie ſämmtlich durd Gewichte bewegt, die eine gleichför— 
mige Kraft gewähren, und hierin den Federn weit vorzuziehen find. Das 
Pendel befteht aus der Stange (lige, rod), der Zinfe (lentille, bob) 
undder Aufbängung (suspension). Kleine Pendel hängt man an einem 
Seidenfaden auf, größere an einem kurzen geraden Stüde einer dünnen 
Ubrfeder (suspension & ressort), feltener auf einer Schneide (couteau) 
bon gebärtetem Stable. Der Theil der Uhr, welder das Pendel mit 
dem Räderwerke in Verbindung ſetzt, ift die Hemmung (Echappement, 
escapement), aud wohl der Gang genannt. Die Hemmung (diefen 
Namen führt fie, weil ohne fie das Uhrwerk äußerft ſchnell ablaufen 
würde) beftcht aus dem Hemmungsrade, Steigrade (roue de 
rencontre, escapement wheel) mit ſchräg eingefchnittenen oder auf 
andere eigenthümliche Weife geformten Zähnen, und aus dem Anker 
(ancre), einem nad) feiner Geftalt benannten Theile, deffen zwei Arme 
zwiſchen die Steigradzähne eingreifen. Der Anfer hängt mit dem Pendel 
durd die Gabel (fourchette) zufammen. Während einer Umdrehung 
des Steigrades erfolgen doppelt fo viel Pendelfhwingungen, als jenes 
Nad Zähne enthält. 


Die Penbelftange verlängert fih durh Wärme und verfürzt fi) durch 
Kälte; im erftern Falle muß die Uhr (wegen der langfameren Schwingungen 
eines längern Pendels, ©. 622) zurüdbleiben, im zweiten Kalle dagegen etwas 
voreilen. Bei fehr genauen Ubren vermeidet man dieſe Abweichungen durch 
Anbringung eines Kompenſations-Pendels (pendule à compensation, 
compensation pendulum), welches fo eingerichtet ift, daß bei allen Temperatur: 
Aenderungen der Schwingungspunft in aleicher Entfernung von der Aufbäns» 
gung bleibt, mithin die Schwingungen nicht fchneller oder langſamer werden. 
Das Roftpendel (pendule à gril), mit einer roftäbnlih aus Eiſen- und 
Meffingftäben zufammengefesten Stange, und das Quedfilberpendel 
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(welches an einfadher Etange ftatt der Linfe ein eifernes Gefäß mit Quedfilber 
trägt) gehören bierber. 2 

Die Zahl der im Gangwerke einer Pendeluhr nöthigen Räder richtet 
ſich nad) der Zeit, welde die Uhr in Einem Aufjuge gehen fol. Für 
eine Achttage-Uhr z. B. gebraudht man ohne das Steigrad bier Räder 
und eben fo viele Getriebe. Die Zähne-Anzahlen müffen ſich dergeftalt 
nah den Schwingungen des Pendels rihten, daß eines der Näder (das 
Minutenrad) genau in einer Stunde einen Umgang madt. Es fei 
z. B. ein Pendel gewählt, welches 8400 Schwingungen in der Stunde 
macht (S. 623). Dan Fann unter diefer Vorausfegung dem Bodenrade 
A (S. 623) 72 Zähne geben. Diefes Rad greift in ein Getrieb a bon 
12 Zähnen, an welchem fi ein zweites Rad-B von 60 Zähnen befindet. 
Durd das Rad B wird ein Szähniges Getrieb b umgedreht, mit welchem ein 
72zähniges Rad C an gemeinfhaftliher Achfe fi befindet. Lebteres 
greift in ein Getrieb c bon 6 Zähnen, welches Ponzentrifh mit einem 
60zähnigen Rade D verbunden ift. Inden endlih das Rad D ein Ge— 
trieb d von 6 Zähnen in Bewegung ſetzt, dreht es hierdurch das an 
demfelben befindliche Steigrad um, welches im vorliegenden Falle 35 Zähne 
befommt. Da während einer Umdrehung ded Steigrades auf jeden Zahn 
deffelben zwei Schwingungen des Pendels kommen; fo muß das gegen= 
wärtige Steigrab en 
värtige Steig 2>< 35 
Aus den angeführten Zähne-Anzahlen des Räderwerks läßt fi) leicht ber 
rehnen, daß unter diefer Vorausfegung das Rad D 12 Umprehungen, 
dad Rad C (Minutenrad) 1, das Rad B %,, und das Walzenrad 
A ,/45 Umdrehung vollbringt. Letzteres macht alfo einen Umgang in 
45 Stunden, und die Walze muß, menn die Uhr 9 Tage oder 216 
Stunden lang gehen foll, in einem Aufzuge 4%, oder nahe 5 Mal fid 
um ihre Achfe drehen. Bon der Achſe des Minutenrades C, melde den 
Minutenzeiger (minute hand) trägt, wird durch Zwifchenräder (das 
fo genannte Vorlegewerk, Zeigerwerf, quadrature, cadralure, 
minuterie) der Stundenzeiger (kour'kand) mit. feiner 13 Mal ges 
ringern Gefhtwindigfeit umgedreht. 

Befondere VBorrihtungen, melde man oft mit dem Gangwerke der 
Dendelubren in Verbindung bringt, find: der Sefundenzeiger (se- 
conds hand), Datumzeiger, dad Schlagmerf (sonnerie, sfriking 
work), der Weder (reveil, alarm, alarum),. 


Unruh-Uhren. — Außerden Taſchenuhren gehören hierzu die 
(davon weſentlich nur durd die Größe verfhiedenen) Reifeuhren, mande 
Beine Tifhuhren, endlih die Chromometer; alle find zugleich Fe— 
der=Uhren, da eine Gewichtuhr nicht tragbar if. Das Gangwerk der ge= 
wöhnlichen Taſchenuhren begreift (da8 Steigrad der Hemmung ungerech— 
net) bier Räder und vier Getriebe. Das Schnedenrad A (oder das 
Federhausrad wenn feine Schnede vorhanden ift, ©. 624) greift in 
das erfte Getrieb a (Minutenrad-Getrieb), an deffen Welle fi 
dad große Bodenrad, Minutenrad (roue des minutes, grande 
roue moyenne, roue de longue tige) befindet. Diefes Rad fekt das 

Karmarſch Technologie I. 40 


— 120 Umgänge in einer Stunde maden. 
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zweite oder Mittelrad=- Getriebe b in Bewegung, mit welchem kon— 
yentrifh das Mittelrad oder Eleine Bodenrad (pelite roue 
moyenne) C verbunden if. Durd den Eingriff ded Leptern in das 
Kronrad=-Getrieb e wird das Kronrad (rouedechamp, crown- 
wheel) D umgedreht, meldyes wieder in das am Steigrade (roue de 
rencontre, balance wheel) E befindlihe Steigrad=-Getrieb d ein- 
greift. Zwiſchen die Zähne ded Steigrades endlich faßt die Spindel 
(verge, verge) mit ihren beiden Vappen, welche die Achſe der Unrube 
it. Das fronenartige ſchräg gezahnte Steigrad mit der Spindel bildet 
die fo genannte Spindel= Semmung (&chappement à verge), an 
deren Stelle in feineren Uhren die Zulinder= Hemmung (Echappe- 
ment & cylindre) oder irgend eine andere, die Unpollfonunenbeiten der 
Spindel vermeidende Hemmung tritt. - Dei jedem Umgange des Steig- 
raded kommen zwei Schwingungen der Unruhe auf einen Steigrad-Zahn; 
man gibt dem Steigrade 9, 11 oder 13 Zähne, und läßt die Unrube 
gewöhnlich ungefähr 18000 Schwingungen in der Stunde madyen, meil 
langfam fhwingende Unruhen zu ſehr von äußeren Umftänden (Erſchüt— 
terungen, anhaltendes Nubigliegen der Uhr, 20.) geftört werden, und einen 
weniger richtigen Gang geben. Hiernach muß die Berechnung ded Räder— 
werfa jo angelegt werden, daß das Mlinutenrad in einer Stunde ein 
Mal fi umdreht. Als Beiſpiel Fünnen folgende Zahlen gelten : 
Schnedenrad A 72 Zähne, | A 
Minutenrad BS80 4, deſſen Getrieb a 12 Zähne. 


Mittelrad C 84 " n nv b 8 7 
Kronrad D 64 " 7 7 e.8 1 
Steigrad E II / „ „ 2d. 8 Z 
Hiernah macht in einer Stunde (während das Nad B genau Ein 
0.84.64; 


Mal herum kommt) das Steigrad — . — 840 Umdrehungen, 


die Unruhe 840 . 1f . 2 = 18480 Schwingungen, das Schnedenrad 
Y, Umgang. Soll die Ihr 30 Stunden in einem Aufzuge geben, fo 
find hierzu. 5 Umpdrebungen der Scnede erforderlid. Das Zeiger» 
werk ift wie bei der Pendeluhr eingerihtet (S. 625). Der richtige 
Gang der Taſchennhr wird erreiht, indem man nad Erforderniß den 
Ihwingenden Theil der Spiralfeder etwas verfürgt oder verlängert, und 
bierdurd die Schwingungen befdjleunigt oder verzögert (S. 623). Hierzu 
dient die Stellung oder Korreftion (avance el retard). — Ein 
Sefundenzeiger und ein Repetirwerk find Vorrichtungen, melde oft an 
den Tafchenuhren angebracht werden. 


Verfertigung der Uhren. — Wie im VBorftehenden nur ein 
flüchtiger und äußerft gedrängter Abriß von den Haupt-Einridtungen der 
Uhren gegeben werden konnte; fo ift es bier ganz unmöglich, mit einigem 
Anfheine von Vollftindigfeit die Verfertigung der Uhrwerke zu befchreis 
ben: ein eigened umfangreiches Werk würde dazu erforderlich fein, indem 
feine Kunft mit fo vielen und mannichyfaltigen Hülfsmitteln arbeitet, als 
gerade die der Uhrmacherei. Außer den für allgemeine Zwecke beftimmten 
Werkzeugen, als: Schraubftod, Feil- und Stielfloben, Zirkel, Hämmer, 


Uhren. 627 


Meißel, Grabſtichel, Blechſcheeren, Sägen, Durchſchnitt (bei fabrikmäßiger 
Uhren-Erzeugung), Bohrer, Reibahlen, Senker, Feilen (S. 292), Zangen, 
Drehbank und Drehſtuhl, Schraubenbleche und Schneidkluppen, Schleif— 
ſteine, Schleifmaſchine (S. 434), Polirfeilen (S. 445),. Löthrohr, ꝛc. 
— gebraucht der Uhrmacher noch eine Menge beſonderer Inſtrumente 
und kleiner Maſchinen, welche ihm die Ausarbeitung einzelner Uhr-Be— 
ſtandtheile erleichten, oder beim Zuſammenſetzen der Werke behülflich 
find, . Es möge bier die Angabe einiger der borzüglichſten jener Hülfs— 
mittel genügen, deren nähere Erörterung fid) mit dem Raume diefes Wer— 
fes nicht wohl verträgt, und deren Erklärung tiberdieß ohne Hülfe von 
Zeichnungen meiftentheild eben fo mißlich als meitläufig fein würde: 

1) Zur BVerfertigung der Näder: Räderfchneidzeug (S. 6189); — 
MWälzfeilen und Wälzmafdine (S. 620) zum Abrunden der Zähne; — 
Kronrad=Polirmafdine’); — EingriffsZirfel (outil d’en- 
grenage, compas aux engrenages, depthening tool), um den Ein— 
griff der Räder in die Getriebe zu prüfen, und die gehörige Entfernung 
der Zapfenlöcher für die Näderwellen zu beftimmen. 

2) Zu den Getrieben: Getriebmafdine (8. 621), zum Einfchneiden 
und Wählen; — Briebfeilen, zur Nusarbeitung der Getriebzähne 
aus freier Handz — Klöbchen zum Poliren der Bacetten (outil A polir 
la face des pignons, pinion facing tool). 

3) Zu den Gewidht-Walzen und Pederhäufen: Maſchine jum Ein— 
drehen einer fhraubenförmigen Rinne für die Schnur auf den Gewicht— 
Walzen der Pendeluhren; — Federhaus-Drehſtift (arbre & baril- 
lets, barrel arbor); — Bedermwinder (estrapade, „spring tool) 
zum Einſetzen der Seder in das Haus, und zum SHerausnehmen ders 
ſelben. | 

4) Zur Schnede: Schnedenfhneidzeuge berſchiedener Art 
(machine à tailler les fusees, m. à rayer les fusdes, fusee engine”), 
um den Schraubengang auf der Schnede einzufhneiden, worin die Kette 
liegt; — Abgleichſtange (levier pour Egaliser la fusee, adjusting 
tool), um die Nichtigkeit der Schnede in Bezug auf die veränderlide 
Kraft derlührfeder zu prüfen; Schnecken-Drehſtift oder Schnecken— 
Auslaufer, Schnedenablaufer (arbre & fusees), die Tiefe des 
Schraubenganges auf der Schnede zu berichtigen; — Schneden=- Abe 
gleicher (fusee tool, fusee turn), zu dem nämlihen Zwecke. 

5) Zur Hemmung und Unruhe: Steigrad- Schneidzeug 
(machine & fendre les roues de rencontre, balance-wheel engine) ***) 
zum Einfchneiden der Zähne; — Steigrad-Abgleichmaſchine 
(machine à justifier les roues de rencontre), um die Zähne zu be= 
rihtigen; — Spindellehre;s — Spinbdelnieter (noiselte A ri- 
ver les verges); — Zhlinderrad=- Schneidzeug (machine A 
tailler les roues de cylindres) **""), verfchiedene Maſchinen zur Aub— 





*) Polytechn. Mittheilungen IM. 85. 
) Technolog. Enmflopädie XIII. 72. 
+) Technolog. Encyflopädie XI. 394. 

“") Technolog. Enchtlopädie XI. 399. 
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bildung und Berichtigung der Zhlinderradzähne, und Zhlinderrad— 
Drebftubl: zur VBerfertigung des Steigrads für die Zhlinder = Hem= 
mung; — Unrubdrebftift (arbre a balanciers), Unrubödrebftubl, 
Unrubpolirdrebftift (arbre à polir les balanciers), Unrubs 
Abgleichmaſchine. 

6) Zu den Wellzapfen: Zapfendrehſtuhl und Zapfen-Rou— 
lirſtuhlz — Zapfenfeilen. | 

7) Zum Einfegen der Räder zwifchen die Platten des Geftelld: Ges 
radhäng-Maſchine oder Plantir-Mafdine (machine A planter, 
outil à planter, pitching-tool), wodurch — nachdem die Zapfenlöcer 
der einen Platte gebohrt find — auf der andern Platte die Punkte ans 
gegeben werden, welche jenen Löchern gerade gegenüber liegen. Gewöhn— 
lich ift diefe Vorrichtung. dazu eingerichtet, um auch fogleih die Löcher in 
der zweiten Platte zu bohren (Geradbohrmafdine). 

8) Zum Zufammenfegen der Uhr: Zuſammenſetzer (main, 
watch holder) eine Borridytung, um das Halten der Uhr mit der Hand 
zu erfparen. 

Ind nod gar mande andere. 

Die Uhrbeftandtheile (unter melden viele gar nicht von dem einzel- 
nen Uhrmacher, fondern in befonderen Babrifen verfertigt werden, mie die 
Federn, die Ketten, die Spiralfedern, u. f. w.) werden urfprünglich theild 
aus Meffing gegoffen, theils aus Stahl gefchmiedet, theild aus Blech oder 
Draht von Meffing und Stahl verfertigt. Das Meffingbleh wird, um 
recht hart und fleif zu werden, vor feiner Anwendung gefhlagen (S. 146, 
369). Nach der weitern Ausarbeitung geſchieht das Schleifen der meffingenen 
Theile mit Schmirgel und Del auf Holy, Leder, Filz, oder troden mit 
Schmirgelpapier, zum Theil auch mit Wafferfchleiffteinen, Kohle, ganzem 
Bimsftein und Waffer, Bimsfteinpulder und Oel; das Poliren mit Tris 
pel oder englifcher Erde und Del auf Leder oder Filz, zuletzt auch wohl 
mit Polirroth und Del oder MWeingeift auf Leder. Stählerne Arbeitb⸗ 
ſtücke (welche, um der feinſten Politur fähig zu ſein, faſt jederzeit gehär— 
tet werden, auch wenn dieß übrigens ihre Beſtimmung nicht erfordert) 
ſchleift man mit Schmirgel oder gepulbertem lebantiſchem Steine, welche 
Beide mit Del gebraudt und auf Eifen= oder weiche Stahlftäbchen, auf 
Holz, Spiegelglas, bleierne Scleiffheiben ꝛc. aufgetragen werden. Das 
Schleifen mit Hand» Delfteinen findet nur bei größeren Arbeiten Statt. 
Die Politur gibt man dem Stable mit Kalt und Weingeift auf Holz 
oder Glas, vollfommener jedvoh mit Polirroty und Del oder Zinnaſche 
und Del, welde man auf Stäbdhen, Platten oder Scheiben von Hol, 
beledertem Holz, Eifen, Stahl, Meffing, Zink, Kupfer, Spiegelglas, aufs 
trägt. Diele Eleine Stahlbeftandtheile werden (wenn fie auch nicht ges 
härtet find) des ſchönern Anſehens wegen blau angelaſſen, gewöhnlich 
über der Flamme einer Weingeiſtlampe. 

Löthungen werden mit Meſſing-Schlagloth im Feuer oder bor dem 
Dlaferohre, zum Theil aud mit Zinn vor dem Blaferohre, verrichtet ; 
in den allermeiften Bällen jedod bewirkt der Uhrmacher die Zufammen: 
fügungen an feinen Arbeiten mittelft Schrauben und Nieten. 


Zweiter Abfchnitt. 
Verarbeitung des Holzes. 


— — — — 


— J vielfältiger Verwandtſchaft, melde die Verarbeitung des 
Holzes mit jener der Metalle darbietet, entdeckt man doch bei einiger nähe— 
rer Betrachtung Umſtände, welche höchſt weſentliche Unterſchiede zwiſchen 
dieſen beiden großen Zweigen der Gewerbe begründen. Dem Holze fehlen 
nämlich die Eigenſchaften der Dehnbarkeit und der Schmelzbar— 
keit, welche man bei den Metallen mehr oder weniger allgemein antrifft; 
und bierdurd fallen zwei, mit der ausgedehnteften Anwendbarkeit begabte 
Mittel zur Darftellung des Materials in beliebigen Formen (dad Gießen 
und dad Schmieden mit den beriwandten Bearbeitungen) weg. Man 
wird hiernach leicht begreifen, wie e8 fommt, daß die Verarbeitung des 
Holzes einfaher — richtiger gefagt: auf eine Fleinere Anzahl von Haupt— 
Verfahrungsarten beſchränkt — iſt. Nur ein geringer und lange nidt 
jureichender Erfag hierfür Tiegt darin, daß vermöge feiner eigenthümlichen, 
ausgezeichnet faferigen Struktur das Hol in manden Fällen durch 
Spalten bearbeitet werden kann, mofür fi in der Metallverarbeitung 
nichts Entfpredendes findet. Die Geftaltung des Holzes kann, nad) dem 
Vorftehenden, faft ganz allein durch Zertheilung (Wegnehmen von Theis 
len deffelben) bewirkt werden, indem andere Hülfsmittel, nämlich das 
Biegen und Preffen (Zufammendrüden) nur in fehr geringem Umfange 
anwendbar find. MUebrigens läßt fih der Gegenftand hier ganz im der= 
felben Weife zu leichter und Elarer Ueberſicht eintheilen, wie cd bon und 
mit der Verarbeitung der Metalle gefchehen if. Wir betradhten demnad) 
in ſechs Kapiteln: 1) das Material in feinen verfhiedenen Eigenſchaf— 
ten und Abänderungen; 2) die Borbereitung der rohen Holjflämme 
zur eigentlichen Verarbeitung, vorzüglich deren Zertheilung in folde Stüde, 
welche den einzelnen, mit der Verfertigung der Holzwaaren befdäftigten 
Gewerben am bequemften find; 3) die Ausarbeitung felöft, in fo fern 
die Herborbringung der mannidfaltigften Körpergeftalten aus Holz ihr 
Zweck iſt; 4) die Zufammenfügung der Beftandtheile; 5) die 
Vollendungs- und VBerfhönerungs=s Arbeiten; 6) die Ver— 
fertigung der wichtigſten einzelnen Klafen von Holzwaaren im 
Befondern. 


Erftes Rapitel. 
Eigenſchaften des Holzes *). 


Das Holz (bois, wood) bildet die Hauptfubftang des Stammes umd 
der Aeſte an den Bäumen und Sträuchern. Die berfhiedenartigen Theile, 
aus welchen ein folder Stamm bejteht, erkennt man fehr deutlich, wenn 
man benfelben quer durchſchneidet, und die Schnittflähe betrachtet. Hier 
bemerft man ald äußerjte Hülle ded Ganzen die aus Zellgewebe beftehende 
Ninde (Ecorce, dark); zunächſt innerhalb derfelben den Baft (liber,; 
livret, bast), eine aus mehr oder weniger loſen, fehr biegfamen Laͤngen— 
fafern gebildete Schihte; dann den Splint (aubier, aubour, alburn, 
alburnum, sap-wood, sap), eine weiche holzartige Maſſe, welche wie ein 
Ring das eigentliche Holz umſchließt, und ſich von demſelben durch eine 
hellere Barbe auszeichnet, emdlih das: (gewöhnlid vom Splinte feharf 
abgegrenzte) Holz felbfl, den innern Theil des Stammes, melder im 
Mittelpunfte die — in der, Iugend mit loderem Zellgewebe ausgefüllte, 
an erwadjenen Stämmen durch Vertrodnung und Zufammenfhrumpfung 
ded Markes oft ganz leer erfcheinende (gegen die Holzmaſſe der Regel 
nad fehr unbedeutende) — Markröhre enthält. Das Holz; nimmt von 
dem Splinte aus nah der Mitte bin in bemerkbarem und oft fehr auf- 
fallendem Grade an Dichtigkeit und Schwere, Härte und Feſtigkeit, fo wie 
an Dunkelheit der Farbe zu, weshalb man gemöhnlih den innerften Theil 
mit dem befonderen Namen Kern oder Kernholz (coeur, heart) be- 
zeihnet, mogegen man dad zunächſt am Splint liegende: das junge 
Holz nennt. Dieſe letztere Benennung rechtfertigt ſich bollkommen durch 
den Vorgang, welcher beim Wachſen der Bäume Statt findet. Jedes 
Jahr wird nämlich auf der innerſten Fläche des Baſtes, oder zwiſchen 
Baſt und Splint, rundum eine Lage bon Gefäßbündeln new erzeugt, 
welche Splint bilden, während der ältere Splint allmälig fi verdichtet 
und zu eigentlihem Holze umwandelt. Da diefe Zunahme der Holzmaffe 
in unferen Klimaten nicht einen gleihmäßigen Gang fortgebt, fondern 
durd den Winter unterbrochen wird, fo entftehen hierdurch fichtbare ring— 
förmige und fongentrifhe Lagen, die man mit dem Namen Jahrringe 


*) Holtzapffel, I. 13— 116. 
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oder Jahre (couches, annual rings) bezeichnet, und deren fharfe Ab— 
grenzung dadurch befonders hervortritt, daß der innere Umfang eines jeden 
Ninges poröfer iſt, ald der äußere. Diefe Ninge find gewöhnlich im der 
Gegend des Kerns breiter ald nahe am Splint, und auch an der Seite 
eined Baums, welche nad Süden geftanden bat, breiter al8 in den übri— 
gen Tcheilen des Umkreiſes. Auf der Längenſchnittfläche des Holzes bilden 
fie Streifen nad der Richtung der Faſern. Bäume berfchiedener Art 
bieten meift ein auffallend berſchiedenes Anfchen der Ninge dar. An den 
dichten und harten, in beißen Erdgegenden wachſenden Hölzern find die 
Zahrringe weniger, und oft faft gar nicht deutlich zu unterfcheiden. 

Je langfamer eine Baumart wächt, defto ſchmäler find dem zufolge ihre 
Jahrringe; da indeffen Boden, Klima und fonftige Verſchiedenheiten des Stand: 
orted bedeutenden Ginfluß auf das Wachsthum baben, fo ift über die Breite 
der Jahrringe in einer und derſelben Holzart Feine einiger Maßen feſte Be— 
ſtimmung aufjuftellen; folgende Angaben flüge fih auf Zählungen an einigen 
Probeftüden und können nur als Beifpiele zur Darlegung ber großen Ber: 
fhiedenheiten dienen. Es fanden fi auf 1 hannov. Zoll der Holzdide (im ber 
Kichtung de3 Stammhalbmeſſers) an Efchen 2 bis 14 Jahrringe, Tannen 5 
bis 9, Lärchen 5 bis 20, Köbren 17 bis 25, Erlen und Kirfhbaum 6 bis 12, 
Buche und Mahagoni 6 bie 24, Eichen 9 bis 21, Buchsbaum 30 bis 50, 
Gibenbaum (Zarus) 79 bis über 100. | 

Zwiſchen den Längenfafern, aus meldien dad Holz banptfädlid) bes 
firht, bemerkt ınan Theile erhärteter Markſubſtanz, welche in der Rich— 
tung von Halbmeffern ftrahlenartig vom Mittelpunkte gegen die Ninde 
hrufen (daher Marfftrablen, medullary rays, im der botanifdhen 
Sprade) und zahlreiche dünne Blättdyen oder Streifen bilden: die fo ge— 
umnten Spiegel (miroirs, maille),. Die Längenrichtung der Spiegel 
durchfreuzt die Jahrringe unter rechtem Winkel, ihre Breite ift nad) der 
Linge ded Stammes geftellt, ihre Dide unterbriht den Lauf der Jahr: 
ringe. Nah den Ebenen der Spiegel erfolgt (befonders‘ wenn Lebtere 
groß oder breit find) am feihteften dad Spalten des Holzes. Auf der 
Fäche ſolcher Holzftüde, welche nad dem Spiegel oder Spalt, d. b. 
in der Richtung der Stamm-Halbmeſſer, gefhnitten oder zugerichtet find 
(Spiegelholz, bois de maille, unridtig: bois d'émail), bemerft 
nen die Spiegel als glänzende Flecken; fie zeigen ſich dagegen als ſchmale, 
mit den Längenfafern parallel laufende Striche dort, wo die Schnittfläche 
die Richtung einer Tangente zu den Jahrringen bat, alſo die Fläche der 
Spiegel durchkreuzt; und als ftrahlenförmig divergirende Linien auf dem 
Querſchnitte des Stammes. Wie die Iabrringe, fo find auch die Spiegel 
durch ihre Menge, Größe und fonftige Beichaffenbeit fehr oft: dermaßen 
Farafteriftifch, daß fie weſentliche Kennzeichen derſchiedener Holzarten abge— 
ben, ſelbſt wenn diefe dich mancherlet Zubereitungen übrigens ein ber= 
änderted Anjehen befommen haben. In den Höhern der meisten Bäume 
find alle Spiegel fehr dünn und klein; in Einigen dagegen zeichnet fid) 
eine geringe Anzahl derfelden durch ihre Größe aus, während die Übrigen 
oft nur mit dem Meraröferunasnlafe entdedt werden können. In einem 
und demfelden Stamme stehen die Spiegel einander näher in der Gegend 
ded Kerns, und mebr zerftreut in der Nachbarſchaft des Splints. 

Daber, und weil felbit das Holz von einerlei Baumarkt unter Umſtänden 
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verſchieden ift, läßt fih nichts unbedingt Gültiges über die Anzahl der Spiegel 
auf beflimmtem Raume angeben. Jedoch kann, um hierüber wenigftens einen 
Begriff zu verfchaffen, angeführt werden, daß (in der Richtung der Jahrringe 
gezählt) auf einem Zoll ungefähr Spiegel enthalten find: bei Linden-, Ahorn, 
Birken: und Kirfhbaumbolz;s 100 bis 120; bei Apfelbaum:, Eſchen- und 
Mahagoniholz 120 bis 140; bei Tannen-, Fichten, Weidenbolz; 130 bie 160; 
bei fhwarzem Ebenholz 150 bis 200; bei Birnbaumbolz 200 bis 240; bei 
Rothbuchen- und Weißbuchenholz 100 bis 120, wovon nur 10 bis 15 mit 
freiem Auge zu fehen find; bei Eichenholz 150 bis 200, davon 5 bis 15 dem 
unbewaffneten Auge fichtbar. 

Die Längenfafern, aus melden das Hauptgewebe der Holzmaſſe be= 
ftebt, begründen die größte Cigenthümlichfeit des Gefüges beim Holze. 
Das faferige oder fehnige Gefüge mander Metalle ift hiermit, in Bezie— 
bung auf die Verarbeitung, gar nit in Vergleih zu ſtellenz denn bei 
feinem Metalle tritt ein, was beim Holze fehr bemerkbar ift: daß die Be— 
arbeitung durd ſchneidende Werkzeuge mit verfchiedenem Grade von Leich— 
tigkeit Statt findet, je nahdem in verfchiedener Richtung auf die Faſern 
gewirkt wird. Und da überdieß von der Lage der Bafern aud das Ber; 
halten des Holzes in noch anderen Beziehungen abhängt; fo wird es 
wichtig, hierfür allgemein angenommene Kunftausdrüde einzuführen. Dar 
bezeichnet mit Langholz, Längenholz (fil da bois, bois de fil) 
die Richtung parallel zu den Bafern (nad dem Baden); mit Quer: 
holz die Richtung, melde in der Ebene der Faſern rechtwinkelig gegen 
diefelben iftz mit Hirnholz (bois de bout, bois debout, crossway 
of the grain) oder Hirn die Ebene, melde mit der Ebene der Baferı 
einen teten Winkel macht. Im Gegenfag zum Hirn nennt man die mit 
dem Bafernlauf parallelen Slähen Aderhol; (plankway of the grain). 
Auf den zwei Hirnfeiten oder Hirn=Enden eines Holzjtüds find ‚de 
Querfhnitte ſämmtlicher Bafern, nebft den zwiſchen felben befindlichm 
Doren, fihtbar. Diefe Poren find die DOeffnungen der Gefäße, in mei» 
hen die Säfte de8 Baums enthalten find; und da fie niemals fehlen, 
fo ift felbft das dichtefte Holz no porös, d. h. feine Faſern laſſen zwi— 
fhen fich eine Menge Eleiner Räume. Aber die Hölzer von verfcdiedenen 
Bäumen befigen diefe Eigenfchaft in fehr verfchiedenem Grade: bei einigen 
find die Poren fein und gleihförmig (3. B. Ahorn, Birnbaum, Linden), 
bei anderen zum Theil groß und fehr in die Augen fallend (z. B. Eideen, 
Nufbaum, Mahagoni, Eichen). Die Bafern der Hölzer bieten noch ans 
dere Berfchiedenheiten dar. Bald find fie fein, bald grob; bald völlig 
fchlicht oder gerade, bald frumm oder gewunden, wodurd die Bearbeitung 
oft fehr erfchtwert wird, weil bei einiger Anmwendung von Gewalt leicht 
Theile ausreißen oder wegbrechen (berwachſenes Holz, bais rebours). 
Ein frummfaferiger Wuchs ift manden Holzarten mwejentlih und darchaus 
eigen; aber aud andere zeigen diefe Erſcheinung, wenn die Bäume auf 
ungünftigen Standpunkten ſchlecht gewachſen oder verfrüppelt find. Die 
Wurzeln und die unterften Theile der Stämme, fo wie Enorrige Stammes 
Auswüchſe (loupes) find immer frummfaferig, und oft erfcheinen deren 
Faſern fogar auf das Sonderbarfte durch einander gewirrt. Hierdurch 
entjteht jene, wegen ihrer fhönen und feinen Zeihnung fehr geſchätzte 
Abänderung der Hölzer, welche man mit dem Namen Mafer, Maſerholz, 
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®lader (madrure, bois madre, speckled wood, curled wood, curling 
stuff) belegt. 

Außer der Tertur oder dem Gefüge der Holzarten find noch andere 
phufifhe Eigenfchaften derfelben von Wichtigkeit, nämlid: ihre Barbe, 
Härte, Schwere, Feftigkeit, Biegfamkeit, Fähigkeit, Elaftizität und Spalt- 
barkeit, weil fih darauf die größere oder geringere Anwendbarkeit zu vers 
fchiedenen Zwecken gründet. 

An Farbe find die Hölzer bekanntlich ungemein verſchieden, indem 
vom Gelblihweißen an bis zum tiefen Schwarz eine Menge Abftufungen 
von Gelb, Braun, Roth u. f. m. vorfommen. Die meiften europäifchen 
Holzarten haben eine meiße, gelbliche, bräunliche oder röthlihe Farbe von 
nicht ausgezeichnetem Anſehen; befonders ſchöne und ſtarke Färbung findet 
fih faft nur an Holjarten aus den heißen Erdtheilen. Die Barbe 
ift häufig in einem und demfelben Stamme ungleih, und bietet Flecken, 
Streifen, Adern, Wolfen, Flammen u. f. w. dar, melde meift als eine 
Schönheit des Holzes geſchätzt werden. 

Schon oben ift bemerkt worden, baß der Kern gewöhnlich dunkler von 
Farbe ift, als das äußere Holz und ber Splint; Letzterer bat zuweilen eine 
ber bes Holzes ganz entgegengefegte Farbe, wie denn 3. B. ber Splint am 
fhwarzen Ebenholze weiß ift. Holz von alten Bäumen ift dunkler, als das 
von jungen Bäumen bderfelben Art. Angeführt muß endlich werden, daß bie 
meiften oder alle Holzarten felbft nach der Verarbeitung bedeutend nachdun— 
fein, d. b. mit der Zeit eine tiefere Karbe annehmen, was fo weit gebt, daß 
foldye, die im frifhen Zuftande braun oder überhaupt ziemlich ſtark gefärbt 
waren, nad und nad faft ſchwarz werden. Die Farbe kann daher (felbft in 
der Borausfegung, daß fie beim Verarbeiten ganz unverändert gelaffen wurde) 
nur mit Rüdfihten als ein Kennzeichen der Hölzer benußt werben, welches 
lange nicht von eben fo großer Bedeutung ift, ald andere Eigenfdaften, vor: 
züglih das Gefüge. 

Hinfihtlih der Härte unterfcheidet man oft die Holgarten in weiche 
(bois blanc, weil die hierher gehörigen Arten eine weiße Farbe haben, 
wiewohl nicht alle weißen Hölzer auch weiche find), halbharte und harte 
(bois dur), obſchon diefe Eintheilung in fo fern unbeftimmt und will 
kürlich ift, als zwifchen diefen drei Klaffen Feine ſcharfen Grenzlinien feft 
zufeßen find, und im Ganzen die Holzarten unzählige Aoftufungen der 
Härte darbieten. 

Die bärteften Hölzer finden fi) unter den in beißen Erdgegenden erjeug: 
ten, und dunkle Farbe ift fehr gewöhnlich mit größerer Härte, fo wie fehr 
belle Farbe mit geringer Härte. verbunden. Holz von alten Bäumen (wenn 
biefe nicht etwa fchon überftändig find, d. b. abzufterben anfangen, bois 
sur le retour) ift härter, al® das von jungen gleicher Art. Die weichſten Höl: 
zer (wie Weiden, Pappeln, Tannen 2c.) laffen fi äußerft leicht mit dem 
Meſſer fchneiden; bie bärteften (3. B. Podholz, Ebenholz, Grenadillholz) find 
nur mit Mühe durch die beiten fihneidenden Inftrumente zu bearbeiten, und 
nähern fi in diefer Hinficht fait den Metallen von mittlerer Härte, 3. B. dem 
Mefiing. Ganz begreiflich ift für viele Zwecke (3. B. für die Anwendung zu 
Mafchinentheilen) große Härte ein Vorzug, befonders wenn fie in Berbindung 
mit Sähigkeit auftritt; dagegen wird eine geringere Härte dann gefchäßt, wenn 
es fih um bie Anwendung zu Schnigarbeit u. dgl. banbelt. 

Bedeutende Schwere, d. h. großes fpezififches Gewicht, ift im der 
Negel den fehr harten Hölgern eigen, welche ſich zugleich gewöhnlich durd 
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ein befonderd dichtes Geflige auszeichnen. Die Holzſubſtanz an ſich iſt 
auch bei den leichteſten Hölzern ſpezifiſch ſchwerer als Waſſer; jedoch iſt 
die Poroſität Urſache, daß die meiſten Holzarten auf dem Waſſer ſchwim⸗ 
men, weil die Zwiſchenräume der Faſern mehr oder weniger Luft ein— 
ſchließen. Im friſchgefällten Zuſtande ſind alle Holzarten bedeutend (um 
ein Viertel oder Drittel, ja ſelbſt um mehr als die Hälfte) ſchwerer, als 
nachdem fie durdy Liegen an der Luft (wobei die wäſſerigen Theile ded 
Saftes verdunften) gut ausgetrodnet find. 

Für die Anwendung ift das fpezifiiche Gewicht ber kompakten, obne Zwi— 
ſchenräume gedachten Holzmaſſe (welches z. B. bei Tannen- und Ahornholz 
1.46, bei Eichen- und Buchenholz 1.53, bei Ulmenholz 1.52, bei Linden«, 
Birken- und Pappelholz 1.48, bei Mahagoni 1.68 beträgt) ohne Wichtigkeit; 
wenn daber von fpezififchen Gewichte des Holzes die Rede ift, fo betrachtet 
man bdaffelbe — ohne Nüdfiht auf feine Porofität — als einen Körper, ber 
feinen Raumumfang mit gleihmäßiger Dichtigfeit ausfüll. Zwar ift das 
Gewicht verfchiedener Holzarten, zum Theil ſehr bedeutend, verfchieden; aber 
nicht minder weicht e8 bei Stüden einer und berfelben Holzart ab, indem 
theils Alter und Standort der Bäume darauf großen Ginfluß babem, theils 
das Holz aus verfhiedenen Theiten eines Stammes ungleiches fpezifiiches Ge 
wicht zeigt (dev Kern 3. B. vin größeres als die dem Splinte näher liegenden 
Schichten). Daher läßt ſich für das Gewicht einer beſtimmten Holzart nicht 
eine allgemein gültige Zahl, ſondern nur annähernd eine höchſte und eine 
niedrigſte Grenze angeben, welche beide oft weiter auseinander liegen, als die 
Gewichte verſchiedener Holzarten. Für praktiſche Zwecke, zu Schätzungen, kann 
es indeſſen bequem ſein, eine Mittelzapl zu gebrauchen, wann fpezielle, im dem 
einzelnen Falle ausgemittelte Beitimmungen fehlen. Mit Rückſicht auf diefen 
Umftand ift die folgende Tabelle über das fpezifiihe Gewicht der gebräuchlich— 
ſten Holzarten entworfen, bei welcher nicht verſchwiegen werden darf, daß rück— 
ſichtlich einiger Hölzer die Beobachtungen nicht: zahlreich genug vorliegen akt 
felbft ungenau zu fein fiheinen. 
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nenn neh re een DA VVVVVVVVVVVV 

Im frifchen (grünen)] Im Iufttrodenen — 

Namen ber Solzarten. BR. — —— — asia ==5 

Mit: ı mie: JS $ 

Grenzen. | tel: Grenzen. tl: J222 

| gubl. | | zahl. 155 € 

MOHN 2,5 5 2 u 0.3543 — 0,044 0.893] 0.612 — 0.750 0.581136 8°) 
Mpfelbuum. 22.2... 0,960 — 1.137 1.048) 0.074 — 0.793 0.733139 „ 
BEBRERR: aa an en % 0.851 —0.987 | 0.919) 0.591— 0.738] 0.664135, 
Birnbaum ....... _ — 10.646—0.732| 0.689|37 „ 
Buche (Rothbuche) ... 10 852— 1.109 0.980 0.590.852 0.721133: „ 
Buchsbauın »....% — — 10.912—1.031| 0.971452 , 
EBEN. =. = .561-—0.575| 0.568]30 „ 
Ebenholz (hbwarzes). . — 1487-4.3311 1.259167 » 
Kibenbaum (Taru) , . = - 0. 744— 0.807 0.775141 , 
FE en re 0.885 - 1.062 0.973 0.650—0.920| 0.785142, 
BE a 0,809 —0.404 0.90110.423-—-0.680) 0.551129 „ 
In NE 0.778— 0.927 | 0.352) 0.540 —0.545) 0.692137 % 





her, 
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Spezifiides Gewicht. 25= 

In. frifhen (grünen) | Im lufttrockenen =E# 

Namen der Holzarten, Suſtande. Suſtande. —— >= 

Mit: Mit IS .52 

Grenzen. tel: | Grenzen. tl: J2.2,8 

| zabt. | zahl IS = 3 
Fichte (Rothtanne).. . . 10.794—0.993| 0.893 0.376—0:481| 0.425123 & 
Föbre (Kiefer)... » 0.811-—-1,005] 0.908)0.463-——0.763| 0.613]33 » 
Grenadillholz (braunes) — — 0.973 0.973152 „ 

" (braun Eifen: | 
grenadil) — — 4485 1.185163 » 
F ſchwarz Eiſen⸗ | 

grenadill) — — 1.233 1.283168 u 
Jakaranda,. 2... — — 0.908 0.905148 » 
Kirfhbaum u... 0.923 0.928 0.577—0:7151 0:646]34 „ 
Königsholze ...... . — — 0.980 069 1.024154 „ 
Lärche RE BE FREE 0.694—0.924| 0.8309 0.473 —0.5651:0.519]28 „ 
Binder. Uta li 0.710 0.878) 0.794 — * 0:522128 „ 
Mahagoni 2. vun. — — 0503 4.063 0213143 „ 
Nußbaum nu. Wi. — — 3110.7354130, 
Yaypd „su: gun 0, 759-4 0, 956) 0.857 10.353-—0,591| 0.472] 25» 
Pflaumbaunm u. vi... — — 10.754—0.872| 0.5181» 
Pockholz . 2. ion. — — 1.263 1. ,442 130269 
Roßkaſtanie 2 — 10.55 1-+0.6101:0.580]31 , 
Tanne GWeißtanne) } 0.894 0.89410.455— 0.746 0.600|32 , 
nuime a. cs Na 0.878— 0.941) 0.909 | 0.568 — 0.6711: 0.619133 
Beide’ ti. si ai 0.715-0855| 0.78510.392=-0.530| 0.461125 
Weißbuche —— 0,939—1.137| 1.033|0.728—0.790| 0.759140 
Weißdorn —— — — | — 0.871 0.871146 „ 


i 


Die Feftigfeit (die Stärke des Zufammenbangs) des Holzes kann 
bei den’ mannidhfaltigen Anwendungen defelben auf verſchiedene Weife in 
Anfprudh genommen werden, und zeigt id) — * — Man 
muß unterſcheiden: 


a) Die abſolute Feſtigkeit, d. h. den Wibderſtand, welchen das 
Holz der Trennung feiner Theile durch Zerreißen entgegenſetzt, indem ein 
Ende befeſtigt iſt, und am-andern eine Laſt in der Richtung der Faſern 
ziehend oder ſpannend wirkt. 


b) Die Quer-Feſtigkeit, der Quer-Zuſammenhang, wenn man 
mit dieſem Namen den Widerſtand bezeichnen will, den das Holz gegen 
das Zerrtißen leiſtet, vorausgeſetzt, daß die Lage der Faſern rechtwinkelig 
(oder ſchief) gegen die Richtung des Zuges iſt. Man denke ſich z. B. 
quer bon einer Bohle einen Streifen abgeſchnitten, und dieſen nad) feiner 
Bänge (entfprecbend der urfprünglien Bohlen Breite) durd eine Kraft 
angefpannt. Es handelt fid hier nicht um das Abreißen der Fafern felbft 
(wie bei der abſoluten Feftigkeit), fondern um eine Trennung des Zus 
ſammenhanges zwiſchen den neben einander liegenden Pafern. DIedenfalla 
ift dieſer Zufammenbang viel geringer, ald die abfolute Beftigfeit. 


ce) Die Spaltungd=Beftigfeit, d. h. der MWiderftand gegen 
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Trennung der Faſern dur einen zwiſchen fie eindringenden Feilförmigen 
Körper. Diefelbe läßt fi offenbar auf die Querfeftigfeit zurüdführen. 

d) Die Veftigfeit gegen Verſchiebung, melde fi äußert, 
wenn durd eine in der Nichtung der Bafern wirkende (oder auf diefe 
Richtung zu reduzirende) Kraft ein Theil der Faſern längs der übrigen 
Holzmaſſe fortgefhoben oder fortgezogen, und dadurd don derfelben ge— 
trennt werden fol. 

e) Die refpektive oder relative Beftigfeit, d. h. der Wider: 
ftand gegen das Zerbrechen, wobei da8 Holz an einem Ende oder an bei— 
den Enden unterftügt (befeftigt) if, und eine Kraft rechtwinkelig gegen 
die Faſern fo wie gegen die Hauptdimenfion (Länge) des Stüdes wirft. 

fl) Die Drehungs- oder Windungs-FSeſtigkeit, oder der 
Miderftand gegen Zerbreden durch Zufammendrehen, wobei z. B. ein 
Stab an einem Ende feftgehalten und am andern um feine Achſe gedrebt 
wird. 

g) Die rückwirkende Feſtigkeit, oder die Fähigkeit, dem Zu: 
fammenftauden oder Zerdrüden (fei ed in der Richtung der Bafern oder 
quer auf diefelben) zu twiderftehen. 


Nicht nur zeigen verſchiedene Holzarten verjchiedene Grade von Beftig: 
feitz fondern es ergibt auch die Erfahrung, daß bei derfelben Holzart die 
Beftigfeit fehr bedeutend ungleih ift nad) dem Mlter und Wuchſe des 
Baumes, nad feinem Standorte in Bezug auf Boden, Lage, Klima ic, 
und nad) dem Theile des Baumes, woraus das Holy genommen wurde 
(Stamm = oder Aſtholz, Kernholz oder Splintholz). 

Berfuche über die abfolute Feftigkeit der gebräudlichften Holzarten 
haben nacdhftehende Refultate gegeben, wobei die Pfundezahl (in hannov. oder 
köln. Gewichte) die Größe der Kraft ausdrüdt, welche zum Zerreißen einer 
Querfhnittflähe von 1 hannov. BER Den erforder wird: 


MIN 2 . . . 16300 Pfd. 
U | ME Er . . . 8680 „ 
Birnbaum . . De ee 8750 bis 9600 „ 
Bude Giothbuche). “0020000. 10200 bis 19360 „ 
Eihde .„ . Br er 9200 bis 18400 „ 
BIBE 455 ae ee A 
WIRNE> 0: 2 are . . 940 „ 
1.41, Bi Be er EEE u 12760 bis 16200 „ 
3. BR A ee a 4414860 
Mahagoniii.... re ar RO: 
Nußbau 0 0 a0 a 12270, 
Plaumendbaum - » 2 2 2 2 0. — MO ,„ 
BRUNEE 3 ken er . 8950 bis 13290 „ 
BERE. ur. . 0ı 4181900 


Meißbuhe. . » . . .. 17670 
In Betreff ber Querfeftigkeit — dabei die Richtung der zerreißenden 
Kraft rechtwinkelig gegen den Faſernlauf angenommen — weiß man aus bei: 
läufigen Beobachtungen, daß dieſelbe in köln. Gewicht auf 1 hannov. Quadrat: 
zoll beträgt: 


für Aborn . . . 754 bis 862 Pfund, 
"» Buche (Rothbuche) . 829bisüber 1100 u 
" Eiche . . . 561 bis 762 [7 


„» The 2:22: TUE m 
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für Yannıe . . 2 2. 24 bis 402 Pfund, 
„ MWeißbuhe . ». . . 975bisüber 1000 

Die Feftigfeit gegen Berfhiebung kann man (geftükt auf Ber: 
fuche über das Ausreißen eiferner, nah dem Fafernlaufe eingedrebter, Holz— 
fhrauben) für 1 Quadratzol Irennungsfläche annebmen wie folgt: 

Bude . . . 830 bis 867, im Mittel 848 Pfr, 
Gihe . ». » 772 „ 1832, „ » 1007 „5 
Line . . . 775 „ BU, = TI8 u 
Zamnıe . . . 5235 „ 644, u. 570 „ 
MWeißbuhe. . 1083 „ 1204, „ » 1142 „ 

Ueber die refpektive Feſtigkeit der Holzarten baben die bisher von 
Mehreren angeftellten Verſuche fo wenig übereinftimmende Reſultate gegeben, 
daß man danad nicht ein Mal im Stande ift, die Reihefolge mit Sicherheit 
zu beftimmen, in welche bie Hölzer verfchiedener Bäume binfihtlid der genann: 
ten Gigenfchaft zu fegen find. So viel fcheint indeffen gewiß zu fein, daß das 
Rothbuchenholz dem Eichenholz, und diefes dem Föhrenholz an refpektiver Fe: 
ftigfeit vorgeht. Fichten: und Tannenholz (von welchen Letzteres eine etwas 
größere Feitigkeit bat, ala Erfteres) fcheinen nach einigen Berfuchen den ge- 
nannten nachzuſtehen, nad anderen hingegen felbjt das Gichen:, ja gar das 
Rothbuchenholz zu übertreffen. 

Ueber die rückwirkende Feftigkeit, fo wie Über die anderen oben noch ge: 
nannten Arten der Feſtigkeit find, in Beziehung auf das Holz, theils nur fehr 
beſchränkte und unvollfommene, tbeild gar feine Unterfuhungen bekannt, 
Nah Berdrüdungsverfuhen mit 3ylindern von ungefähr 1 Zoll Durchmeſſer 
und gegen 2 Zoll Länge, auf welche die drüdende Kraft in der Faſernrichtung 
wirkte, fcheint man bie rückwirkende Feftigkeit für 1 hannov. Quadratzoll: 
fläche in köln. Pfunden durchfchnittlich fegen zu Pönnen: 


frifch oder 

nicht ganz 
troden fufttroden 
Birke, amerifaniih . -» . — — 10367 
„ engliſch 4030 — 5702 
Birnbaum . . .. — — 6683 
Bude - » 2 66873 — 8323 
Buchsbaum oo — — 8890 
Eiche, engliſh5763 — 8454 
„ aus Qucbef . . .„ 3761 — 5317 
11. DB — — 6128 
ui 0— — 8327 
DUB 4-45 00 — 478 
Königshol; 0. _ 11240 
Läde . 2 2 222. 846 _ 4949 
Nußbaum . re em — 5906 
Pappel27862 — 4555 
Pflaumbaum.. . 3250 — 8327 
Jane . . 2 2.22.5109 — 5855 
Ulme — 9184 


Weißbuche.4021 — 6479 
Die Biegfamkeit des Holzes läßt fih ausdrüden durd die 
äußerfte Größe der Biegung, melde unter feftgefeßten Imftänden ein an 
feinen beiden Enden unterftüßter, in der Mitte feiner Länge belafteter 
hölgerner Stab annimmt, bevor er bricht. Im diefem Sinne gebraudt 
man dafür gemöhnlih den Ausdruck Zähigkeit. Vergleiht man in 
folder Beziehung, nah den vorhandenen Verſuchen, verjhiedene Holz: 
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arten, fo findet fid, daß — die Zähigfeit des Eichenholjes = 100 ge= 
fegt, jene des Buchen- und Tannenholzes 97, des Fichtenholzes 104, 
des Eſchenholzes 108 durdfchnittlih und näherungsweiſe beträgt. Man 
kann die Biegfamkeit auch (und fo geſchieht dieß meiftentheils) auf die 
Weiſe betrachten, daß man die Belaftungen angibt, melde gleihe Stäbe 
oder Balken aus verfhiedenen Holzarten erfordern, um eine glei ftarfe 
Biegung zu erfahren. So haben Verfuhe ergeben, daß horizontal Lie 
gende, an beiden Enden unterſtützte Balken, um ſich in der belajteten 
Mitte um ẽihrer Bänge zu fenfen, folgende verhältnißmäßige Ge— 
wichte erfordern: Fichtenholz 100, Tannenholz 90, Buchenholz 67, Eichen 
hol 62 bis 845 fo daß alfo die Biegfarakeit, melde umgefehrt biefen 
Zahlen proportional gefegt werden muß, bei Eihen= und Buchenholz 
etwa um die Hälfte größer if, als bei Fichten» und Tannenholz. 

Frisches (grünes) Holz ift ftets in viel höherem Grade biegſam und zäbe 
als trodenes; fo wie man die Biegſamkeit des Letztern ungemein vermehrt 
findet, wenn man es ſtark durchnäßt oder von Wafferdampf durchdringen läßt, 
und in diefen Zuftande biegt. Der Zäbigfeit wird die Sprödigkeit entgegen: 
geſetzt, wiewohl Letztere eigentlih nur ald ein fehr geringer Grad ber Eritern 
zu betrachten iſt. Spröde find mehrere unter den fehr harten Hölzern, 3. B. 
Ebenholz, Pockholz ıc. 

Unter Elaſtizität verſteht man bekanntlich die Eigenſchaft der 
Körper, die ihnen durch Einwirkung einer äußern Kraft aufgedrungene 
Nenderung der Geftalt oder Größe von felbft wieder aufzuheben. Sie ift 
beim Holze in bemerfbarem Grade vorhanden. Wird z. B. ein bölzerner 
Stab durch eine ziehende Kraft in der Nichtung feiner Faſern angejpannt, 
fo dehnt er fi etwas in der Länge aus, und verkürzt ſich wieder beim 
Aufhören der Spannung. Ein Stab, den man gebogen hat, fpringt 
beim Nachlaſſen der biegenden Kraft wieder in feine gerade Nichtung zu— 
rück. MUeberjdreitet in folden Fällen die angebrachte Kraft nicht ein ge= 
wiffes Maß, fo ift die Nüdkehr in. den urfprüngliden Zuftand bollfome 
men; dagegen tritt bei noch „größerer Ausdehnung oder Biegung eine 
Modifikation in der Körpermafle ein, vermöge welder ein Theil der ber 
wirkten äußern Veränderung bleibend wird, d. h. nicht wieder verſchwin⸗ 
det, nachdem die verändernde Urſache aufgehört hat zu wirken. Das 
Maf der größten" Kraft, welche ein Körper auszuhalten vermag, ohne fine 
bleibende Ausdehnung, Biegung ꝛc. zu erleiden, bezeichnet die Grenze 
der bollfommenen Elaftizität für denfelben. Ueberall, wo ein 
Körper als Material zu Bauwerken, Maſchinen u. dgl. fortwährend eine 
Laft, einen Drud, eine Spannung zu tragen hat, darf die Größe der- 
jelben nicht über jene Grenze hinausgehen, wenn nidt ‚in. fürgerer oder 
längerer Zeit die Zerſtörung dadurch herbeigeführt werden ſoll. 

In Betreff einiger Holzarten hat man die Grenze der vollkommenen Ela— 
ſtizität durch Verſuche beſtimmt. Werden prismatiſche Stäbe von 1 (bammov.) 
Quadratzoll Querſchnitt in der Richtung der Faſern angeſpannt, ſo ſtellt ſich 
bie Belaſtung für die Elaſtizitäts-Grenze, und die dabei eintretende (beim 
—— der Spannung eben noch gänzlich verſchwindende) Verlängerung ie 
vigt 

Gihenbo . . . 3200 Pfb. SER): ee Yanz 
Ulmenbol3 . . . 2800 „ 0 dere 
GEichenholz. . 3460 „ EM 
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Fichtenhol . . . 3200 pfd. o BE Yon 
Tannenholz. . . 3160 „u . ..:. Ya 
värchenholz. . . 1800 u a ee. 
Buchenbol . . . 2056 v F . Yıza 


Die angegebenen Belaſtungen betragen etwa % . bie 13 derjenigen, burch 
welche die Hölzer zerriffen werden (d. b. der abfoluten Feſtigkeit). Das Eſchen— 
holz iſt, wie man ſieht, unter den angeführten Holzarten die am meiſten ela— 
ftifche, weil e8 die größte vorübergehende Ansdehnung verträgt. Die übrigen 
folgen nad dem Grade ihrer Glaftizität in abnebmender Reihe. In Bezug 
auf die Glaftizität bei Biegung weiß man. aus Verſuchen 3. B., daß Stäbe 
von Eichen», Buchen-, Tannen- und Fichtenholz von quabratifchem Quer: 
fchnitte, deren Länge das 37fache der Quadrat : Seite beträgt, und die, an bei: 
ben Enden unterflügt, in ber Mitte belaftet werden, bis zu ihrer Glaftizitäts« 
Grenze eine Biegung vertragen, welche ziemlich übereinftimmend 4/,, bie 15, 
ber Länge gleih fommt. Hierbei find die, jene Biegung bervorbringenden, 
Gewichte etwa — zwei Drittel von jenen, durch welche die Stäbe zerbrochen 
werben (d. b. von deren rejpeftiver Feftigkeit). 

As Spaltbarfeit bezeihnen wir die Eigenfhaft der Hölzer, fid) 
in der Richtung ihrer Bafern dur ein eingetriebened keilförmiges Werk— 
zeug im mehr oder weniger regelmäßige Formen zerfprengen zu laſſen. 
Die Zertheilung erfolgt bierbei nad den Ebenen der Spiegel leichter und 
jhöner, ald nad) dem Laufe der Iahrringe. Ie gerader und ebener die 
Spaltungsfläden, je genauer parallel diefelben im allen Theilen eines 
Holzſtücks find, defto vollfommener ift die Spaftbarfeit. Iene Holzarten 
find die fpaltbarften, welche fehr gerade, nicht zu feine und nicht zu dicht 
verbundene Bafern, und große, ebene Spiegel haben, auch einen ziem— 
lichen Grad bon Elaftigität, aber eine nicht zu’ große Querfeſtigkeit (©. 
635) befiken. Zu den beſtſpaltenden Hölzern gehören: Rothbuchen, Eichen, 
Eichen, Erlen, Tannen (und etwas minder die übrigen Nabelbölzer); zu 
den fhiwerfpaltenden: Weißbuchen, Schwarzpappel, Ulme, Birnbaum, 
Apfelbaum. Gar nicht zu fpalten find die Maferhöher (S. 632). — 


In chemifcher Hinficht ift am dem Holze die eigentlihe Holzfubftanz 
(Holzfafer) von den in deren Zwifchenräumen eingefchloffenen Eubftanzen 
zu unterjcheiden. Grftere ift, in ihrem reinen Zuftande, bei ‚allen Holzarten 
von ganz gleicher chemischer Beichaffenbeit, und beftehbt aus einer Berbindung 
von Koblenftof, Wafferftoff und Sauerftoff in unwandelbarem Mengenverbält: 
niffe (in 100 Xheilen: 52.4 K., 5.7 W., 41.9 S.). Sie ift völlig unauflös: 
lich in Waffer; alfalifhe Auflöfungen wirfen bei gewöhnlicher - Temperatur 
wenig darauf; ftarfe Säuren aber greifen diefelbe bedeutend an, und verwan— 
bein fie endlich ganz in andere Stoffe: fo bewirft Ponzentrirte Schwefelfäure 
(auch verdünmte, bei Anwendung von Wärnte) eine Berfoblung und davon 
abhängende Schwärzung des Holzes, Salpeterfäure eine Gelbfärbung (mit 
welcher Letztern Peine weitere auffallende Veränderung verbunden ijt, wenn 
man jehr verdünnte Säure anwendet; wogegen flarfe Salpeterſäure zugleich 
ben Zuſammenhang der Fafern zerftört. Die in den Holzarten außer ber 
Faſerſubſtanz vorhandenen Stoffe find. mannichfaltig, und. wobl in jeder Baum: 
art von eigentbinnlicher Befchaffenbeit und Mifhung. Im Allgemeinen fünnen 
bierher vorzüglich gezäblt werden: Ertraktivſtoff, Farbſtoffe, Gallusfäure, Gerb— 
ftof, Gummi oder Pflanzenfchleim, Harze, ätberifche Oele, Zuder, verfchiedene 
Salze, endlich erdige Beſtandtheile und Metallorgde (welche in der Afche nach 
dem Berbrennen des Holzes zurüdbleiben). Diefe Subftanzen: gehören fBeils 
dem Nabrungsfafte (seve, sap), theild den anderen eigenthümlichen Säf— 
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ten der Bäume an, welde, nachdem fie mehr oder weniger vollfländig ausge— 
trodnet find, die in ihnen aufgeloft gewefenen fetten Beftandtheile in den Po— 
ren der Holzmaffe zurüdlaffen. 


Einfluß der Feuchtigkeit auf das Holz. — Der in dem friſch⸗ 
gefällten Holze enthaltene, erft nad) und nad austrodnende mäfferige 
Saft, welder eine Auflöfung mehrerer oben genannter Stoffe in Waifer 
ift, begründet — in Bereinigung mit der faferigen Textur des Holzes — 
die Erfcheinungen des Schwindens, Ziehens oder Werfens und 
Reißens, melde für die Verarbeitung von größter Wichtigkeit find. 
Die Menge Peuchtigkeit, melde das frifche oder grüne Holz (bois 
vert, green wood) enthält, ift bedeutend, übrigens nah der Banmart 
und nah anderen Umſtänden verjdieden. Sie beträgt ungefähr: bei 
Meisbuhen 20, Birken 30, Eiden 35, Tannen 37, Buchen und 
Föhren 39, Erlen 41, Fichten 45, Linden 47, Pappeln 50, und 
Meiden 60 Prozent ded Gewichts. Das im Brübjahre gefüllte Hol; 
ift faftreiher, ald das zur Winterszeit gefhlagene. Wenn das Holz nad 
dem Fällen längere Zeit im Trodenen liegt, fo verdunftet ein großer Theil 
feines Waffergehaltes. Dichte, harte Holzarten (Eichen, Weißbuchen x.) 
trodnen unter gleichen Umftänden langfamer, als weiche und lofe (Erlen, 
Linden, Weiden, Pappeln); ganze Stämme Tangfamer, als gefpaltenes 
oder verfchnittenes Holz, weil Lepteres der Luft mehr Berührungsfläde 
darbietet. Der Erfahrung nad enthalten unfere europäifchen Hölzer, nach— 
dem fie gefpalten ein Jahr fang an der Luft gelegen haben, PRO 
noch 20 bis 25 Prozent Feuchtigkeit. 
Zufolge zahlreiger Beobachtungen kann manı den Waffergehalt Bund 


fhnittlih ‚annehmen wie folgt: 1 bilfim 
Sechs Monate aan ar 


nad der Füllung 
im Trockenen < . Böllig luft: 
Nadelhölzer aufbewahrt trocken 
a) Stammbokg; . 29 Prozent —15 Prozent. 
b) Aeſte. 4 98% v — 15 " 
ec) Junge Scämmien sw 88 .n ze Erz 
Laubhölzer | | 
a) Stammbolj.’ ».3... 36 " — 1— " 
b): Aefte. . . Mi. = — 20 m 
‚c) Junge Stämmen . 0 86 " — 19 


Unter 10 Prozent finft der Weſſaghalt nie, wenn nicht die Aus— 
trocknung durch künſtliche Wärme (z.B. in geheizten, Zimmern) unters 
ſtützt wird, oder das Holz in ſehr dünne Theile geſpalten iſt. Wohl 
aber zieht das ſchon lufttrockene (und eben fo das durch Wärme getrock— 
nete) Holz wieder eine größere Menge Waſſer an, wenn es feuchter Luft 
ausgeſetzt wird, oder gar im Naſſen liegt. Es wechſelt daher der Gehalt 
an Feuchtigkeit faft beftändig in ſolchen Hölgern, welche dem Einfluffe der 
Mitterung bloßgegeben find. Durch den Verluft von Waffer beim Trock— 
nen zieht ſich das Holz in einen Fleinern Naum zufammen (das Schmwins 
den, retraite, shrinking, shrinkage); durch Wiederaufnahme von 
Feuchtigkeit dehnt eb fi) aus (das Quellen, gonfler, swelling) ; kann 
es dem Beſtreben zu ſchwinden oder zu quelien nicht ungehindert in allen 
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Theilen folgen, fo frümmt es ſich oder verändert auf andere Weife feine 
Sorm (das Werfen, Ziehen, VBerwerfen, Berziehen, gauchir, 
deverser, se dejeter, se tourmenter, warping, casting), befommt 
auch wohl unter gewiffen Umftänden Sprünge, Riſſe (das Reifen, se 
fendre, splitting, chinking, chaping). Die Vorgänge im Holje, wo— 
dur es unter dem Einfluffe der Feuchtigkeit oder des Austrodnens feine 
Größe und Geftalt verändert, bezeichnet man mit dem allgemeinen Aus— 
drude: Arbeiten, travailler (da8 Holz arbeitet). 


Wenn Holz, mweldes in ganz dünnen Theilen bei einer Temperatur 
bon — 14 bis + 16° Reaum. völlig Tufttroden geworden ift, nachher 
einige Zeit in Waffer gelegt wird, fo quillt e8 zu derjenigen Größe voll— 
fändig wieder an, melde e8 im ganz grünen Zuftande gehabt hat. Der 
Betrag diefes Quellens ift alfo glei der Zufammenziehung, melde das 
ganz frifhe Hol durch Schwinden erleidet, indem e8 völlig Fufttroden 
wird. Die Schwindung ift bei verfchiedenen Holzarten ungleich großz 
bei einer und derfelben Art am Kleinften in der Länge, d. h. nad) dem 
Laufe ber Safern, größer in der Breite, und bier wieder zwei bis drei 
Mal geringer in der Richtung der Spiegel (vom Kern nad) dem Splinte 
zu) ald in der Richtung der Jahrringe. An diefer letztern auffallenden 
Erſcheinung ift die eigenthiimliche Befchaffenheit der Spiegel Urſache, melde 
ſchwammiger und mehr wafferfaugend find, als die übrige Holzmaffe. 

Nach Verſuchen von Laves ift die folgende Tabelle zufammengeftellt, welche 
das Maß des Schwindens verſchiedener Holzarten nad) den angegebenen brei 
Richtungen, in Prozenten ausgedrüdt, nachweifet. Ueber biefelbe ift zu bemer: 
fen: 1) daß die Berfuche mit fehr dünnen Holzſtücken angeftellt wurden; 2) daß 
die Schwindungsgröße ald der Unterfchied zwifchen dem ganz grünen ober 
fünftlih in Wafler durdhnäßten und dem bei 14 bis 16° Reaum. an ber 
Luft getrodneten Holze zu verfteben iſt; daß folglih 3) das Schwinden von 
fhon vorher theilweife ausgetrodnetem Holze — fo wie das Quellen des ganz 
fufttrodenen Holzes, wenn daffelbe nur ber feuchten Luft ausgefegt wird — 
bedeutend geringer ift, als die Angaben in der Tabelle. — Spalte A enthält 
die Shwindung in ber Richtung der Faſern; Spalte B jene rechtwinkelig gegen 
bie Faſern und zugleih in der Richtung ber Spiegelflähen (alfo bei Holz, 
welches nad dem Spiegel oder Spalt gefchnitten ift); Spalte GC endlich jene 
rechtwinkelig gegen die Fafern und zugleich rechtwinfelig gegen bie Spiegel: 
fläden, in ber Richtung ber Epiegeldide (mithin bei Holz, weldes rein nad 
der Richtung der Jahrringe gefchnitten if). Man fiebt leicht, daß bei Bretern, 
welche ohne Rüdfiht auf die Lage der Spiegel aus den Stämmen gefchnitten 
find, alfo auf ihrer Fläche beide Querrihtungen gemifcht barbieten, ungefähr 
eine mittlere Ehwindung eintreten wird; weßhalb in Spalte D “r baß 
Mittel aus den Zahlen von B und C aufgenommen ift. 
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(Hröfe des Schwindens für: 
Querbol;, 
in ber Richtung: 
Längen: ⸗ Tore, | Buerbolg, 
Nanıen der Holzarten. bol;. Spiegel, us im Mittel. 


Prozent. | Prozent, | Prozent. | Prozent, 


a | | | m 
J re 0.072 3.35 6.59 4.97 
Tele a 0.109 3.00 7.39 5.19 
DEE UNIE 25. 0.222 3.86 9.30 6.58 

SOREIERTEE 314 Bass 0.065 7.19 8.17 7.68 
B 0,223 3.94 12.70 8.32 
Buchen (Rotbbuden) ...... 0.200 5.03 8.06 6.54 

v„» MWeißbuden)...... 0.400 6.66 10,90 8.78 
Buhsbaum . 2 222222... 0.026 6.02 | 10.20 8.11 
be LEN ANERE 0.017 4.0 336 2.34 
Ebenholz (ſhwarzes) ...... 0.010 2.13 4.07 3.10 
en. Eee, 1, 0.400 3.90 7.55 5.72 

„ altes (300 Sabre in ei: 

nem Dachwerk geweienes)| 0.130 3.13 1.78 5.45 

PR 2:11,31: -,< 0 RE 0.140 4.00 9.29 6.64 
GErTeRE HS RSSEEÄLAR END, 97, ANIERSRE 0.369 2.91 5.07 3.99 
Eichen, junges (zu Tonnenreifen)] 0.821 4.05 6.56 5.30 

„ altes (300 Jahre in einem | —— 

Dachwerk geweſenes) . . 0.187 3.84 7.02 | 5.49 ° 
Fichten (NRothtannen) ...... 0.076 2.41 6.18° 14,29 
er a 0.120 3.04 5.72% ° 438° 
Grestadillhbol -......... 0.117 1.69 2.28 1.98 
Sararanbal, „an u nn 0.005 1.28 2.58 174.937 
Kirkbbaum: 22, Ba. 0.112 2.85 6.95 4.90 ° 
KEINER EHER TI, 0,081 2.91 4,92 - 3.91 
0.075 2.17 6.32 4.24 
en A 0.208 7.79 11.50 9.64 
GRAHRSENE: I... NE 3. Ss 0.110 1.09 1.79 1.44 
EBD «ara a es 0.223 3.53 6.25 4.89 
UBS ua aa 0.125 | 2:59 6,40 4,49 
flaumbaum - “0... 0,025 2.02 5.22 3.62 
JJJ 0.625 5.18 7.50 6.34 
WOBEIROIME : an un kirace 0.088 1.84 5,82 3.83 
Sandelholz (retbed)....... 0.094 1.34 2.01 1.67 
Tannen (Weißtannen) ..... 0.122 2.91 6.72 "4.81 

" m altes (300 

Jahre im einem Dachwerk ge: 

Werne a  % 0.086 4.82 8.13 647 
N 0.124 2.94 6.22 4.58 
Bogelbeerbaum +... 0.190 | 21 | 8.88 5.49 
BEN ee Bee 0.697 2.8 | 731 4.89 

u GERRUERDEIDE) . 5 2.0 = 0.330 2.55 | 691 4.73 
Weymouthskiefer ........ 0.160 1.80 5.00 3,40 
(1.88 4.75 3.18 

Zuckerkiſtenholz . . . ...... 0.066 bis bis bis 
423 | 1050 | 739 
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Man fieht ausden Beobachtungen: 4) Daß das Schwinden in der Länge 
jedenfalls fo gering ift, daß es für die meiften Berarbeitungen des Holzes 
füglih ganz außer Acht gelaffen werden fann, indem es bei den am ger 
wöhnlichſten gebrauchten Holzarten nur 0.072 Prozent oder A350 (Ahorn) 
bis 0.400 Prozent oder "350 (Weißbuchen und. Eichen) ‚beträgt. 2) Daß 
dagegen das Schwinden in der Breite (nad) der Mittelzahl) bei fehr vies 
len Holzarten auf 4 bis 9 Prozent oder Y5 bis Yı, fteigt, daber alle 
Aufmerkſamkeit verdient. 3) Daß bon’ allen unterfudhten Arten daB 
Mahagonitol am wenigſten (im Mittel 14 Prozent oder Y,,) ſchwin⸗ 
det, wie denn aud die Erfahrung beftätigt, daß diefes Holz befonders gut 
fteht, d. b. ſich unverändert erhält, wodurd es zu guten Tifchlerarbeiten 
borzugsmeife taugt. 4) Daß zwar im Allgemeinen die fehr dichten und 
ſchweren Hölzer weniger ſchwinden als andere, daß aber dody Ausnahmen 
bon diefer Regel vorkommen, inden 3.8. das Podholz ein ftarfes Schwin— 
den zeigt, wogegen das weiche und leichte Cederholz ſich umgekehrt verhält 
! Bon dem bedeutenden Unterfchiede zwifchen der Ehmwindung des Sängers 
bolzes und jener. des Querholzes überzeugt man fi oft an Zeichenbretern u. 
dgl., welche mit jo genannten SHirnleiften verfeben find; indem bier, na län— 
gerer Zeit, wenn das Bret durch Gintrodnen fchmäler geworten ift, die Enden 
er erwähnten, nicht merklich verfürzten, LZeiften über :den Rand, etwas vor: 
ringe. — Hölzerne Gemäße (zju Kork, Mehl ıc.) werden häufig durch 

undbiegen eines — gefpaltenen oder gefchnittenen — dünnen Eichenholzbrete® 
ebidder, wobei die Fafern in der Peripherie herum liegen, ‚die Gemäßwan 
hrer Höhe nah aus Zuerholz beftebt: auf ſolche Weife verfertigt, fc 
e ihren Faſſungsraum durch Austrednung, oder vergrößern fie. denſelben dur 
euichtigkeit, bemerkbar mehr ala wenn das Gemäß aus Ztäben (Dauben) zu— 
amsmengefegt iſtz denn im legtern Falle ift in der Richtung der Wandböhe 
ängenbolz, welches viel weniger ſchwindet und quillt. Nach genauen Ber 
hun vergrößerten Gemäße von rundgebogenem Kichenholze, Bei weichen. dig 
iefe fehbr nahe dem innern —— gleich kam, nachdem ſie zuerſt im 
armen Zimmer ausgetrocknet waren, durch achttägiges Verweilen. in einem 
—— Keller ihren Inhalt um 1 bis 2%, Prozent (durchſchnittlich, nabt 
2 Pr.); mogegen die Vergrößerung bei ten aus Stäben zujammengejegtc 
Gemäßen (halb fo tief als weit) nur 14,: bis %/, Prozent (im Durchſchnitte 
etwa A/s Pr.) betrug. Ä | rl 

Wenn Holz lange Zeit hindurch im Waffer . liegt oder ſtetig durch 
Waſſer fi) bewegt (mie bei Waſſerrädern ꝛc.), fo nimmt es durch Waffers 
einfangung zulegt ein größeres. Gewicht an, als es felbft im frifchgefällten 
faftoollen Zuftande befaß, meil aud Die im frifhen Holze mit Luft ges 
füllten ‚Poren endlid vom Waſſer eingenommen werden; aber ‚der kubiſche 
Inhalt jcheint fih nicht über den im grünen Zuftande vorhanden getves 
fenen zu bergrößern: wenigſtens beobachtete Weisbach an friſchgefälltem 
Fichtenholze, daß es durch vollendete Tränkung mit- Waffer um 23 Pros 
jent am Gewichte zunahm, fein ſpezif. Gewicht von 0.794 auf 0.970 er⸗ 
yore aber im Volumen nur um 0.4 Prozent vergrößert wurde. Das 

nquelfen lufttrockenen Holges im Waffer einerfeits, und die Wafferein- 
fauguna andererfeits, halten nicht gleichen Schritt mit einander: Erftered 
ift nah 1'/, bis, 2 Monaten gewöhnlich, beendigtz die Gewichtsjunahme 
aber: erfordert mindeftens 6 Monate, oft 2 bis 3 Jahre, um ihr Maris 
mum zu erreichen. 
41* 
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Aus Weisbach's Verſuchen ift folgende Tabelle zufammengeftellt : 
| Durdy: 


















— Zunahme, in Folge 
Spezifiſches Gewicht Er EHEN ſchnittl. 
Namen ber Durchnäſſung, 
ber —— Te Er 
am am 
Holyarten völlig völlig Bolumen, | Gewichte, 


fufttroden | durchnäßt Prozent | Prozent 









Ahorn... 
































Apfelbaum 10.674 11.130 10.9 | 

Birfe ».. 10.591 » 0.623. 1.090 „ 1.091!7.0 „ 88/91 58 
Birnbaum,. [0.643 1.141 18.6 617 
0.634 „ 0.762|1.085 „ 1.179195 „11.8163 59, 5 
0.629 „ 0.750 1.050 „ 1.17115.5 „ 7.9 sy. 
0.423 v 0.503 1.040 " 1.121 5.8 57 7 
0.700 | 1.105 7.5 59 u» 
0.366 „ 0.52610.761 „ 0.921|4.4 „ 8.6|7 ‚5, 
0.463 0.890 4.5 47 5 
Kirfihbaum 10,577 0.993 94 53. 4 
Linde . .. 10.588 1.126 143 60 
Pappel. . . [0.353 1.021 8.5 54 , 
„  Gipe)!0.551 „ 0.661|0.981 „ 1.10315.2 „. 8.0 955 
Zanne- . . 10.455 „ 0.505/0 874 „ 0.948136 „ 7.2 4 % 
Ulme 0.609 1.123 9,7 60 
Weifbuche. |0.781 1.124 12,9 60% 








Int 


Könnte ein Holjftüd, indem es ſchwindet, in allen Theilen ungehin- 
dert und gleichmäßig ſich zufammenziehen (oder beim, Quellen. in eben 
folher Weife ſich ausdehnen); fo würde nur deffen Größe, nicht aber 
deffen Form ſich verändern. Einem folden Erfolge ſtehen aber ſehr ge 
mwöhnlich mehr oder weniger folgende Hinderniffe im Wege: 1) Ungleide 
Belchaffenheit des Holzes in feinen verfehiedenen Theilen (hinſichtlich des 
Fafernlaufes und der Dichtigfeit); wodurd die Einwirkung der Feüchtig⸗ 
keit und Trockenheit der Luft in ungleichem Grade Statt findet. 2) Die 
ſchon berührte Ungleichheit des Schwindens nad) den verſchiedenen Rich 
tungen in Beziehung auf die Lage der Faſern und Spiegel. 3) Ungleiche 
Dicke des Stückes an verſchiedenen Stellen, woraus eine ähnliche Un— 
gleichheit im Schwinden oder Quellen herborgeht, weil die dickeren Thale 
(namentlih im Innern) langſamer und unvolllommener die Feuchtigkeit 
fabren laffen oder anziehen. 4) Ungleich ftarfe oder einfeitige Einwirkung 
der Luft, welche durch ihre Trodenbeit das Schwinden oder. durch ihre 
Feuchtigkeit das Quellen berbeiführt. 5) Die Unmöglichkeit, dem Antriebe 
zum Schwinden oder Quellen frei zu folgen, worin fi das Holz oft 
befindet in Folge der Verbindung zwifchen den Beftandtheilen eines aus 
Holz verfertigten Gegenftandes. — Diefe Umftände find, einzeln oder 
mehrere zufammengenommen, Urfache, daß das Schwinden und das Quellen 
fo häufig mit Veränderungen der Geftalt, ja im ſchlimmſten Wale mit 
Trennung des Zufammenhanges berfnüpft find; mit anderen. Worten: 
das das Holz ſich wirft (zieht) oder gar reißt, Lehtered oft mit krachendem 
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Geräufhe. Die Fälle in denen, fo wie die Erſcheinungen mit welden 
dieß ſich ereignet, laſſen ſich nah dem biäher Vorgekommenen erklären. 


Friſches oder grünes (naffes) Holz wirft fih am leichteften und ftärfften, 
weil e8 wegen feines großen Waffergehaltes am meiften fhwinbet. Aus die: 
fem Grunde muß friichgefälltes Holz ſtets wenigftens mehrere Monate oder 
ein Jahr lang in einem trodenen Raume (im Freien mindeftens vor Regen 
gefchügt) aufbewahrt werben. Harte, dichte Hölzer umterliegen, weil fie im 
Innern verhältnigmäßig langfamer austrodnen, mehr dem Werfen als weiche, 
Eichenholz 3. B. fteht, bei alten feinen übrigem fehägbaren Eigenfchaften, in 
diefer Beziehung febr im Nacdtbeile gegen Linden:, Tannen, Fichten:, Föh— 
renholz. Ganze Stämme oder andere fehr dide Holzitüde trodnen bedeutend 
früher und flärfer auf der Oberfläche, als im Innern; und da alfo der Kern 
eines Stammes der durch das Trocknen eintretenden "Bufammenziebung der 
äußern Theile nicht folgen oder nachgeben kann, fo entftehen Riffe, welche in 
ber Halbmeffer-Richtung von der Oberfläche nad immer gehen (Trocken— 
fpalten). Die hiervon verfchiedenen, fo genannten Kernriffe, welde in 
der Nähe der Stamm:Enden wie ein unregelmäßiger Stern vom Mittelpunkte 
nad auswärts fi) erftreden, feinen dadurch verurfacht zu werden, daß bie 
Hirnfeiten, auf welchen die Saftgefähe fi öffnen, fchneller nah innen bin 
trodnen, als der Umfang des Stammes. Je ſchneller das Austrodnen Statt 
findet, defto weitere, aber weniger, Riffe entitehen, — Wenn verhältnißmäßig 
breite und dünne Holzftüde (z. B. Breter) fi werfen, fo geſchieht dieß — 
bei gleihförmiger Befchaffenbeit der Textur — nur oder hbauptfächlich der 
Breite mach, wobei, das Ganze die Geftalt einer fehr flahen Rinne annimmt. 
Das fo genannte Windfhief-Werden (winding) langer Hölzer (wobei bie: 
felben eine gleihfam. fchraubenartige Windung annehmen) entfteht vorzüglich 
dann, wenn, burd Berfchiedenheiten in ber Zertur, Faſern-Richtung oder Did): 
tigkeit an verfchiedenen Stellen der Länge ein ungleiches Werfen nad ber 
Breite erfolgt. Iſt ein Bret oder eine von Bretern zufammengefügte Fläche 
von einer Seite dem Ginfluffe der Feuchtigkeit (ober einer wenig trodenen 
Luft) unterworfen, während die andere Seite nicht fo: fehr derſelben ausgefeßt, 
ober gar mit trodener unb ;warmer Luft in Berührung iſt; fo liegt die Kon: 
verität der entftehenden Krümmung auf-jener Seite, welche der Näffe ober in 
geringerem Grade ber trodnenden Ginwirfung zugänglid war. . Daher ziehen 
fih Kommodenblätter,, Schranfthüren und andere große Oberflähen von Mö— 
bein,, die in Zimmern (befonders im geheigten) ftehen, ftets fo, daß fie von 
anfen hohl (Fonfav gefrämmt) erfcheinen. Das Werfen im der Längenrihtung 
ift, gleiche Dimenfionen vorausgefegt, nie fo bedeutend, als das des Querhol: 
zes, weil nad dem Laufe der Faſern bie Schwinbung viel Eleiner if; aber 
auch ‚bier wird natürlich die mehr der Näffe oder minder der Austrodnung 
zugänglide Seite Fonver (z. B. an Fenfterrabmen bie äußere). , Runde (ge: 
drechſelte) Holzittüde werden duch Schwinden oder Quellen oval, weil der mit 
den Jahrringen gleichlaufende Durchmeffer ſtärker ne und quillt, als 
der rechtwinfelig dageyen ftehende, mit dem Laufe der Epitgel tibereinftim: 
mende. An einer hölzernen Röhre (1. B. einem Brunnenpfoften) wird — 
abgefeben von dem Berziehen — die Bohrung durch das Schwinden enger, 
durch das Quellen weiter, weil die Spiegelebenen. in radialer Richtung liegen 
und fomit dad. pevipherifche Schwinden oder Anguellen in größerem Berbält: 
niffe Statt findet als das radiale, — Es kann bie Frage aufgeworfen wer: 
den, ob ein Stück Holz, welches feiner Neigung fih zu werfen volles Genüge 
getban bat, und hierauf in beſtimmte Geftalt verarbeitet ift, fih fernerbin un— 
verändert erhalten werde? Im Allgemeinen muß biefelbe verreinend beartt: 
wortet werden, wenn man bedenkt, daß’ durch die Verarbeitung nene Ober: 
flächen entſtehen, welche früher nicht dem Ginfluffe der Luft unterworfen 
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waren, und daß eine ungleihmäßige (3. B. einfeitige) Einwirkung der Näſſe 
ftets no ihr Recht üben wird. 

Menngleih in der Negel das Quellen und Werfen des Holzes jehr 
unmillfommene und für deffen Anwendung nadtheilige Erfdeinungen 
find, fo kann man dod von denjelben in einzelnen Fällen Nugen ziehen, 
indem man fie abfihtlid hervorruft. Ein Mittel, dünne Holgblätter zu 
frümmen (und dadurd etwa zu einer ihnen zu gebenden großen Biegung 
vorzubereiten) bejteht darin, daß man fie mit Einer, Fläche bor ein mäßi— 
ges Feuer bält, wodurd diefe erwärmte Seite austrodnet und folglid 
Eonfad wird. Die andere Seite Fann gleichzeitig mit Waffer benegt 
werden, ebenfowohl um fie zum Quellen zu veranlaffen, damit fie leichter 
eine Konperität annimmt, als um das Holz mittelft der Durdnäffung 
biegfamer zu maden. Es iſt befannt, daß man Steine ſprengen Eann, 
indem man im ein Zoch derjelben einen hölzernen Keil kraftvoll eintreibt, 
und diefen mit Waffer begießt: bier beruht die Wirfung auf der großen 
Gewalt, mit welcher das Holz durch das eingeſogene Waffer anquillt. 

Verwandt find einige Fälle, in weldhen man von dem Wiederaufquellen 
des zufammengebrüdten Holzes, beim Durhnäffen, Gebrauch macht. Eindrüde 
in Holz, weldhe dur Anftoßen entftanden find, kann man oft ganz wieder 
vertilgen, indem man die Stelle fleißig mit Waſſer beftreichyt oder begießt. Er— 
habene Verzierungen, Buchſtaben xe., auf einer Hofzfläche laſſen fich (freilich 
Paum zu ernftlicher Anwendung gecignet) dadurch erzengen, daß man bie Ge 
ſtalt derſelben mit Punzen oder ähnlichen Werkzeugen vertieft einfchlägt, daun 
die Fläche bis zum Grunde biefer Eindrüde abbobelt,. und endlih das Stück 
in Waffer legt, welches die zuſammengepreßten Faſern wieder aufguelfen madt. 
Man bat vorgefchlagen, dieſes Verfahren anzuwenden, un Drudformien dar: 
zuftelfen, deren Zeichnungen aber jedenfalls nachgefchnitten werden müßten, um 
reine Umriſſe zu erhalten. ‘Ein Spielwerk gehört ferırer hierher, welches’ da— 
durch bereitet wird, daß man durd ein vierediges Loch in einem Bretdher sein 
genan hineinpaſſendes, an beiden Enden mit dideren Köpfen verfebenes Holz 
fräbchen schießt, nachdem der Kopf des einen Endes im Schranbftod‘zufam: 
nieugepreßt wurde; bierauf das Ganze in Waller legt, wo diefer Kopf wieder 
zu feiner urfprünglichen ‚Größe anfhwilt. Ohne den Kunftgriff- zu wiffen, 
begreift man nicht, wie das Stäbchen durch das Loch babe gelangen können. 

Die Mittel, welde mit mehr ‚oder weniger fiherem. und bollfom- 
menem Erfolge angewendet werden, um das Schwinden unmerflich oder 
unfhädlid zu machen, und das Werfen jo wie das Reifen zu verhin⸗ 
dern, ſind ſehr verſchiedenartig: 


1) Möglichſt vollfommene Aunstrodnung — Wie weſent⸗ 
lich, ja unerläßlich; das Trocknen des Holzes vor der Verarbeitung 
fei, iſt bereits oben erwähnt worden. Es wird das Verfahren gerühmt, 
die Austrocknung vor dem Fällen (anf dem Stämme) zu bererfftelligen. 
Zu diefem Behufe wird der Baum’ im Frühjahre, fobald feine oberen 
Zweige anfangen Laub oder Nadeln zu freiben, bon den Aeſten an bis 
zur Wurzel herunter völlig entrindetz die Hefte läßt man im natürlichen 
BZuftande und der abgefhälte Baum bleibt fo ftehen bis zum SHerbite, 
wo man ihn, wenn die Blätter vertrodnet find, fällen und: fogleidh ver: 
arbeiten kann. Verſchiedene Gründe flehen der allgemeinen Anwendung 
diefes Verfahrens entgegen, und der Negel nad) muß deshalb das Luft— 
trodnen (seasoning) nad der Füllung Statt finden. Bei deffen Aus— 
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führung ift zu beobadhten: a) Daß es nicht zu raſch und: eben defmwes 
gen zu ungleihförmig Statt finde, um der Entftehung der Niffe vorzus 
beugen; daß es aber aud nicht zu fehr verzögert werde, weil fonft das 
Holy anfault (ftodig wird). Friſchgefällte Stämme bringt man am 
beften unter einen luftigen (doch nicht zu fehr dem Zugwinde ausgefeßten) 
Schoppen mit gepflaftertem Boden. In der Wärme (in geheikten Ars 
beitöftuben) darf nur die Bollendung des Austrocknens, befonders 
an dünnen Holftüden, vorgenommen werden. Rinde hindert bad Aub— 
tro@nen ungemein; ganz entrindete Stämme aber trodnen leicht gar zu 
fhnell; zweckmäßig it e8 daher, einen Mittelweg einzufchlagen, indem 
man die Stämme theilmeife entrindet ‘(das Anpläßen), mas 
J. B. in einem jchraubenartigen Streifen geſchehen kann. Durch Be- 
Fleben der Hirnflächen mit Papier, oder durch Beſtreichen derfelben mit 
Delfarbe, Lehm ꝛc., ſucht man die Ausdunftung der Feuchtigkeit an diefen 
Theilen zu hindern oder menigftens zu mäßigen, und fo dem Entftehen 
der Kernriffe vorzubeugen. Stets full das Holz ringsum dem Zutritt 
der Luft muögefegt fein: man foll e8 nicht auf die bloße Erde oder dicht 
aufeinander, fondern muß es auf gehörige Unter und Zwifchenlagen 
legen, wenn man ‚das ‚Anfaulen verhindern willz. zu rathen iſt fogar, 
daß man es von Zeit: zu Zeit umlege oder. verrüde. : Am. vertheilhaftes 
ften geht: die Austrocknung von. Statten, wenn: die Hölzer aufrecht: geftellt 
erden ‚ohne fich gegenfeitig zu berühren, außer etwa am oberw Ende 
wo fie gegen einander 'gelehnt find. KHiebei ſollen auch weniger Riſſe 
entſtehen. b) Daß es mit fo kleinen Stücken botgenommen werde, als 
die Beſtimmung des Holzes geftattetz.. daher am beſten in dem zur vVer 
arbeitung ohnehin erforderlichen Zuſtande von Zertheilung ‚(gefpalten ,, zu 
Bretern gejchnitten 2r.)ı, : oder. ſogar noch ferner: zugerichtet. Daher wird 
von Tifchlern, Drechsſslern, germ das ſchon in Geſtalt der Arbeitöſtücke 
oder Beſtandtheile zugeſchnittene Holz noch Wochen oder Monate lang 
— um döllig auszüttocknen. —  c) Daß es jo bölffommen als 
möglich geſchehe, und das Holz. in dem trockenſten Zuſtande verarbeitrt 
werde, Tiſchler ſetzen mit Recht einen Vorzug darein, da8 Holz erft nad) 
mehrjähriger Aufbewahrung zu berarbeiten. Fußböden müffen bei ans 
haltend trockener und warmer Witterung gelegt werden, um nachher jo 
wenig als möglih durch Schwinden Fugen zu Bilden. 

Die Ungleihförmigkeit de Trocknens, welche beim Liegen des ‚Holzes an 
der Luft, in der gewoͤhnlichen Temperatur, unvermeidlich ift, und die fo nad): 
theiligen Riffe verurfacht, wird vermieden , ‚wenn man durch Anwendung hö— 
berer Wärme, die, Feuchtigkeit, fchnell und aus alten heilen zugleich austreibt. 
Kleine Holzſtücke kann man zu dem Behufe in Sand. eingraben, den man 
dann auf 50% Reaum. erbißt. Für die Anwendung dieſes Prinzips im Gro— 
fen hat man in England noch iberdieß das Auspumpen der Luft aus einem 
Inftöichten Gefäße, in welhem das Holz eittgefchloffen wird, zu Hülfe genom—⸗ 
men, weil hierdurch die Verdunſtung der Holzfeuchtigkeit beſchleuͤngt wird *). 
Das ertvähnte Gefäß if ein gufeiferner auftechter Sylinder von z. B. 30 Fuß 
Längen und 4: bis 5Fuß Durchmeffer, in welden die Hölzer ſtehend einge: 
bracht werden, und. den man luftbicht bededt und; -verfittet, Der innere Ranım 
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deffelben ftebt durch eine Röhre mit der Luftpumpe in Berbindung, und 
jwifchen bem Zylinder und der Luftpumpe ift ein Aüblapparat angebracht, 
in welchem der größte Theil des aus dem Holze ausgetriebenen Wailer: 
dunftes zu Flüffigkeit verdichtet wird. Der Zylinder ift äußerlich mir durch 
NRöhrenzüge erhiztem Sande, oder mit durch Dampf gebeijtem Waffer umge: 
ben, oder wird unmittelbar durch Dampf erbigt. Die Temperatur, welche 
man ibm mittheilt, beträgt 36 bis bödftens 75 Grad Reaumur; und bie 
darin herporgebrachte Zuftverbünnung erreiht etwa einen foldhen Grab, daß 
fie einem Barometerftande von 2 bis 3 Bol entfpridt. Dünnes Holz bedarf 
wenigitens 12 Stunden, bdides wohl eine Woche zur Austrodnung. Die Ar: 
beit ift beendigt, wenn mach Abſperrung der Luftpumpe vom Iylinder, die an 
Letzterem befindlihe Suedfilberprobe nit mehr fteigt, zum Beweife, daß Fein 
Dampf mebr aus dem Holze fich entwidelt, 

Neuerlih ift die Holztrodnung mittelft überhizten Wafferbampfes mit 
gutem Erfolge verfucht worden. ie beftebt darin, daß man in einem Dampf: 
keſſel Wafferdampf bei einer 80% R. oder wenig darüber betragenden Tempe— 
ratur erzeugt, diefen Dampf ſodann — ohne daß er ferner mit Waſſer in 
Berührung ift-— auf 100 bis 140° R. (mittel Hindurchleitens durch gebeigte 
Röhren) erbigt, und ihn jo durch eiferne Behälter gehen läßt, in welchen das 
Holz ſich ‚befindet, Der ausgedehnte, daher nicht gelättigte Dampf vermag 
gleih trodener erhigter Luft eine bedeutende Menge Waſſer aufjunehmen, 
melches er daher dem Holze entzicht und ans demſelben wegführt. Eine über 
140° R. fleigende Hize des Dampfes bräunt das Holz, und bei 200° wird 
es verfoblt. Das durch überbisten Dampf zweckmäßig getrodnete Holz zeigt 
einer entiprechenden Gewichtverluft, zugleih eine anfehnlide Bolumsvermin: 
derung und Vermehrung der Feſtigkeit gegen Zerbrechen. 

2) Durchdringung oder Ueberziehung mit der Feuchtig— 
keit widerſtehenden Stoffen. — Bei dem Nadelholze, beſonders 
den harzteicheten Gattungen deſſelben, bietet der Harzgehalt gewiſſer Maßen ein 
natitrlihes Schutzmittel dieſer Art dar. Von künſtlichen Zubereitungen 
gehören hierher: das Tränken mit. heißem Leinöl oder Einreiben mit 
Leinblfirniß, das Birniffen, das Anſtreichen mit Oelfarbe oder Theer. 
Auf noch nicht völlig trodned Holz angewendet, bringen dirfe Mittel je: 
doh mehr Schaden als Nutzen, weil fie das Berdunften der im Innten 
befindlihen Feuchtigkeit unmoöglich machen, und dadurh zur Bäulnif 
Veranlaſſung geben. 

Bei dem gewöhnlihen Tränken mit Leinöl (durch wiederboltes Bejtrei- 
chen) dringt Letzteres, felbift wenn es erbigt ift, nur auf geringe Tiefe ein; 
eine durch und durch gehende Sättigung mit Del ift dagegen zu erlangen, 
wenn man bie Holzftüde in einem ftarfen ölgefüllten, verfchloffenen, gußei— 
fernen 3ylinder dem Drude ausfest, welcher durch fortdauerndes Hineinpreſſen 
von Del mittelft einer Pfräftigen Drudpumpe erzeugt wird *): das Oel bedmf 
in diefen Falle Peiner vorgängigen Erbigung, und die Zubereitung fidyert das 
Holz nicht nur gegen Werfen, fondern auch in ausgezeichnetem Grade gegen 
Fäulniß und Wurmſtich. 

3) Zweckmäßige Wahl der Faſernrichtung bei Holzar— 
beiten. — Holzplatten, welche über Hirn zugeſchnitten find (d. h. jo, daß ihre 
Fläche Hirnholz iſt, und der Lauf der Faſern der Höhe oder Dil: 
entipriht) find wenig dem Werfen ausgefeßt, daher - man zur Aus— 
arbeitung Meiner Holzſchnitte — auch abgejehen von der größern Leid- 

*) Bulletin d’Encouragement, XLIV. (1845) p. 354. — Polytechn. Journal, 

Br. 97, ©. 423. 
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tigkeit und Gleihfürmigkeit, womit ſich in Hirnholz grabiren läßt — 
Platten von der befchriebenen Art anwendet. — Wenn ein Lod in 
einem Brete 2c. durd einen bineingeleimten Pfropf auszufüllen iſt, muß 
man Letztern fo zurichten, daß nicht Hirnholz, fondern die Bafernfeite 
auf die Oberflähe Fommt, und zwar übereinftimmend mit dem Faſern— 
laufe des Hauptjtüdes. Läge die Hirnfeite frei, fo würde der Pfropf, 
beim mit der. Zeit erfolgenden Eintrodnen und Schwinden des Ganzen, 
eine Herborragung auf der Oberfläche bilden, wegen der ſehr ungleichen 
Schmwindung von Längenholz und Querholz. — Bei der Zufammens 
fegung großer Flächen aus bvieredigen Tafeln, melde als Füllungen 
in die Räume eines bon Leiften gebildeten Rahmwerks eingefügt werden, 
ift zu empfehlen, daß man diefe Tafeln mit ihren‘ Faſern nad verfcies 
denen Richtungen, in regelmäßiger Abwechslung, lege: indem hierdurch 
das Streben zum Werfen nit auf eine einzige Richtung Fongentriet 
wird, daher fich weniger Fräftig äußern kann. 

4) Gehbrige Nüdfiht auf die Lage der-Spiegel und 
des Kerns bei der Zertheilung und Ausarbeitung des Hol— 
zes. — Danad dem Obigen befannt ift, daß die Schwindung des Holzes in 
der Richtung der Zahrringe biel bedeutender ift, als in der Richtung der 
Spiegel; jo müßte man, um die Holzarbeiten. möglihjt unverändert zu 
erhalten, alles Xrbeitsholz fo zurichten, ‚daß die dem: Schwinden, Werfen 
und Reißen vorzuglich ausgeſetzten breiten Flächen parallel ‘mit. den 
Spiegeln genommen, alſo die Spiegel in ihrer größten Ausdehnung 
darauf zu fehen. wären. Breter müßten hiernach in der Richtung des 
Halbmeſſers der Stämme aus Lepteren gefchnitten, andete Holztheile nad) 
diefer Richtung herausgefpalten ‘werden. Im der. Ausführung unterliegt, 
wegen praftifher Rückſichten, diefer Grundfag. ſehr großen Beſchränkun— 
gen; denn nicht allein ‚würde man alsdann nur ſchmale Breter (höch— 
ſtens vom einer dem Stamm=Halbmeffer nahe kommenden Breite) erhalten, fon= 
dern es würde durch die Menge von Heinen Abfällen eine arge Holzber— 
fhmwendung Statt finden. Wenn, nad) dem gewöhnlichen Verfahren, ein 
Stamm durd; Sauter parallele Schnitte in Breter gertheilt wird, fo fallen, 
wie leicht einzufeben ift, die Flächen der äußerften am ungünftigften, 
nämlich nabe parallel mit den Iahrringen, und die der mittelften gün— 
ftiger, nämlich fo, daß mehr Spiegel unter fehr fpiken Winkeln durch— 
fchnitten merden. Dabei bemerft man, daß in dem mittfern (dem ferne 
nächſten) Theile eines jeden Bretes die Spiegel am meiften redhtiwinfelig, 
dagegen die Iahrringe fehr fpigwinfelig durchſchnitten find, woraus ſich 
bon jelbft ergibt, daß in diefem Theile das Schwinden am bedeutendften 
fein muß: Im Anſehen der Breter bemerft- man diefen Unterſchied fehr 
deutlih,, indem auf der Mitte die Iahrringe als fehr breite Streifen, 
genen den Nand bin aber viel ſchmäler erfheinen. — Da an jedem 
Holzſtamme der Kern und die äußern Theile, in Folge ihrer verſchiedenen 
Dichtigkeit, ungleiche Neigung zu ſchwinden haben, fo wird das Merfen 
befördert, wenn eine Seite eined Holzſtückes urfprünglidh der Markröhre 
näher nelenen bat als die andere, was nie zu vermeiden iſt, fobald das 
Stück zwiſchen Kerm und Splint genommen. wurde. Bei .Eleinen Be— 
ftandtheilen ift diefer Umftand unvermeidlid ; dide Baubölger aber haut 
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man jo aus dem Stamme, daß fie die Markröhre zur Achſe erhalten, 
wodurd) das Beſtreben zu fehtvinden rings herum ziemlich gleich iſt, alſo 
nicht ſo leicht ein Verwerfen zur Folge hat. 

Breite Breter zerſchneidet man, ſtatt ſie im Ganzen anzuwenden, nach 
einer Linie, die längs durch den Kern geht, und leimt die getreunten Hälften 
widerſinnig (Kern an Splint) wieder zuſammen: hierdurch will man erreichen, 
daß die am meiften zum Schwinden und folglich zum Werfen geneigten Theile 
(welche nad dem Obigen die mittleren find) von einander getrennt werden, 
umd nicht mehr fo übel wirken, als fie vereinigt getban hätten. Diefes Wer: 
fahren, welches. von Einigen ſehr empfoblen wird, bat gleihtwohl — feitten 
guten Erfolg audy allenfalls zugegeben — doch beftimmt den Nachtbeil, baf 
die neben. einander gelegten Eplint: und Kernfeiten in der Dide ungleich 
ſchwinden, wodurch linebenbeiten auf ber Oberfläche entjteben, die beſonders 
bei feiner (namentlich bei furnirter) Arbeit von größter Schäblichkeit für das 
fhöne Anfeben find. Desbalb rathen Andere gerade entgegenfeht, zwar ‚die 
Breter der Länge nach zn zerfehneiden, um die jederzeit riffigen Kerntheile zu 
entfernen, danır aber wieder Kern: am Kernieite (und eben fo beim -Bufam: 
menfügen mebrerer Breter ftets Kerm an Kern und Splint an Splint) zu 
leimen. Sehr erfahrene Holzarbeiter geben. diefer Metbode Ben Vorzug. 

5)Bdujammenfügungausfleinen Theilenz meiljedes einzelne 
kleine Stück minder ftarfe Ungleihheiten der Textur darbietet, aicch nur 
eine , geringe ‚ Veränderung. durd., Schiwinden oder Werfen erleiden kann 
folglich die Veranlaſſung zu bedeutender Form⸗ Entſtellung oder zum 
Reißen — welche in großen Holzmaſſen mit ununtetbrochenem Zuſam— 
menhange der Faſern, vorzüglich wegen deren unbermeidlich viel ungleich— 
fürmigerer Beſchaffenheit, jo leicht eintritt — wegfällt. Die Praris 
findet jedoch mancherlei Hinderniſſe gegen die allgemeine Befolgung dieſes 
Prinzips darin, daß bie Bearbeitung zu koſtſpielig, oder die Feſtigkeit, 
aud wohl die Schönheit, beeinträchtigt wird. Wo EB inbeffen mit den 
fonftigen Zwecken vereinbar ift, verdient dad Verfahren Empfehlung, wnd 
in gewiſſen Fällen wird es unerläßlich. So bildet man größe Tafel 
flächen, die ſich ſtreng unberändert halten müffen, nie 5. Bi die Billards, 
aus ſchmalen (höcftens 6 Zoll breiten) Bohlen. Die Platten, worauf 
große Holzſchnitte gearbeitet werden, ſetzt man in ähnlicher Weife aus 6 
bis 9 Linien breiten Stäbchen zuſammen, welche mitteljt- quer durdge 
bender dünner, an den Enden, mit Muttern verfehener Schraubbolgen 
ſcharf an tinander gepreßt werden. Ein ähnliches Verfahren in größerem 
Mafftabe ift &. 122, die Gieptafeln der Orgelbauer betreffend, erwähnt 
worden. - Bei: der Verfertigung großer hohler Walzen (fo genannter 
Trommeln) für. gerwiffe Maſchinerien (Woll- und Baumwoll-Kratzma⸗ 
fhinen 20.) legt man auf den UmPreis eined aus mehreren eifernen Ri- 
dern gebildeten Gerippes, parallel zur Achfe deffelben und didyt neben 
einander, 3 bis 6 Zoll breite, ‘des Zufammenpaffens wegen Feilförmig 
gearbeitete Holzftäbe. Kleinere ſolche Walzen, die nicht hohl fein’ können 
bildet man, ſtatt fie and dem Ganzen zu verfertigen, aus bier oder’ ſechs 
feilförmigen, . mit ihren Scärfen im Mittelpunfte zuſammenſtoßenden 
Theilen. Ia für gewiſſe Zwede, mo es (mie bei den Walzen-Miangen) 
Kalandern) auf äußerſte Umveränderlichkeit bölzerner Walzen ankommt, ift 
fogar verſucht worden, diefelben aus einer Menge Holzſcheiben von höch— 
jtend einer Linie Dide, die — mit ſchwachem Leim beſtrichen — auf 
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eine eiferne Achſe gefhoben und ſtark an einander gepreßt wurden, zus 
jammenzufeßen; und diefes Berfahren würde Empfehlung verdienen, wenn 
man nit nod beffere, auf gleihe Art (mur ohne Leim) aus Papiers 
oder Pappeblättern gemachte Walzen hätte. Wo die Umftände es erlaus 
ben, und namentlidy der Preis der Arbeit es geftattet, feßt man große, 
bor dem Verwerfen zu ſchützende Holzflächen nidt aus ganzen Breter= 
längen, fondern aus kurzen, in ein Rahmenwerk eingefügten Tafeln zu— 
fammen. Die mit fo genannten Füllungen (panneaux, pannels) 
verfehenen Thüren und Wandvertäfelungen, in noch ausgedehnterem 
Maße die Parkettböden (aetäfelten Fußböden), geben Beifpiele 
biervon. Auf ähnliche Weiſe verfertigt man öfters das Blatt des Billards 
tifche®, wobei man noch die Vorſicht anwenden kann, ‘die Füllungen fo 
zu legen, daß von je zwei benachbarten die eine Längenholz in eben der 
Richtung darbietet, in welcher die andere Querholz bat (f. oben, 3). 

Ein merfiwürdiges Beifpiel von der Zufanmmenfesung aus Eleinen Theilen, 
in der Abfiht das Werfen zu verbindern (gelegentlich allerdings auch zur 
Bierde) find die Biklarvftöde (Aueues).. Man ‚macht: diefelben wenig: 
fiens aus 6 bis 8 Stüden, oft von mebrerlei-Holz, und mit mannicfaltigen 
Berbindungen der Theile unter fih '); es gibt aber dergleichen, an. denen bee 
mittlere, etwa 3 Fuß lange Körper (ohne Griff und Spike) aus Hunderten, 
ja Zaufenderr (3. B. 3600) Pleiner, durch Leim verbundener Stüdchen beitcht. 


6) Eine Art.der Zufammenfügung, wodurd. entweder 
dem Holze für den Fall des Schwindend eine dam Reißen 
borbeugende Beweglidhfeit gelafjen, oder. auf dafjelbe ein 
mechaniſcher Widerftand gegen dasWerfen ausgeübt wird: 
— An Thüren, Hinterwänder von Möbeln 2, mit fo genannten Füllungen 
(oben, 5) werden diefe in Nuthen des Rahmholzes ohne Bein eingefeßt,,damit fie 
fih, wenn. fie ſchwinden, ungehindert zuſammenziehen können. Bei Thür 
ven, die mit Farbe angeftrihen find, kann man oft den Erfolg hiervon 
bemerken, nämlich längs; der Kante-des Rahmholzes einen ſchmalen, von 
Barbe entblößten Streif auf der Füllung, welcher nichts ift, als ein beim 
Schwinden der Füllung aus dem Nahmholze- hervorgetretener Theil der 
Erjiern. Diefe Bewegung verurfadht mandmal, wenn ſie durch ſchnelles 
Eintrodnen der Büllungen, in warmer Luft plöglid Statt findet, ein 
Krachen, tweldes dem bon. aufreißendem Holze ähnlid), aber natürlich 
ganz gefahrlos it. — Ein medhanifher Widerftand: gegen das Werfen 
ded Holzes kann auf verfdiedene Weiſe hervorgebracht: werden; und es 
follen die gewöhnlichiten derjelben bier angeführt werden, - obwohl: Mans 
ches über die dabei vorkommenden Holzverbindungen erft aus fpäteren 
Yuseinanderfegungen ganz deutlid) werden kann. Breite, aus Bretern 
gebildete Flächen verfieht man gern an den Hirnenden mit Leiften, deren 
Bafern rechtwinkelig gegen die Safern der. Fläche laufen (Hirnleiften), 
und melde mittelft Nuth und Feder angeſetzt werden. Inden diefe Leis 
ften Bängenholz in derjenigen Richtung darbieten, ‚in welcher die Fläche 
ih ‚zu krümmen ſtrebt, zwingen fie diefelbe- mehr oder ‚weniger, diefe 
Krümmung zu unterlaffen, Das Rahmholz, an Füllungen, fo wir 
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die Briefe bei Parfetböden (f. oben) wirken in ähnlicher Weife auf 
die dazwiſchen befindlichen Holztafeln. Da man Hirnleiften indeffen nur 
an den äußerſten Enden einer Breterflähe anbringen kann, fo reicht, 
felbft wenn fie ziemlich breit find, ihre Wirkung felten zur völligen Er— 
reihung des beabfichtigten Zwedes bin; und da aud fie felbjt dem 
Krummmerfen in der Längenrichtung ansgefegt find, welches kaum in 
beiden Leiften ganz gleihmäßig eintreten kann, fo ift das: Refultat bier 
von leicht eine mindfihiefe Geftalt der ganzen Fläche. Beffer in jeder 
Hinfiht ift ed daher, wenn die Umftände e8 erlauben, auf der bintern 
Fläche der Bretertafel dickere Leiften (ebenfalls quer gegen den Fafernlauf) 
anzubringen, die dann mittelft eines fo genannten Grathes ihre Befefti- 
gung erhalten, und über jene Fläche bervorragen: Eingefhobene 
2eiften, Gratbleiften. Hier ift auch die Verbindung der Breter 
durch Hirnfedern, bei Fußböden u, f. w. zu erwähnen, wovon fpäter 
ausführlich die Nede fein wird. Manchmal fuht man, und nicht ohne 
Erfolg, dem Werfen einer Holzflähe dadurch vorzubeugen, daß man fie 
aus zwei oder drei Schichten (Diden) zufammenleimt, und öfters nimmt 
man dazu berfchiedene Holzarten; 3. B. oben und unten Lindenholz, in 
der Mitte Mahagoniholz. Da jede Schicht ihr eigened und: befonderes 
Maß von Neigung fih zu werfen hat, fo wirken fie hierdurch einander 
hindernd entgegen; wozu noch Fommt, daß in dünnen Holzlagen zum 
großen Theile die Ingleihfürmigkeiten: der Textur wegfallen, welche das 
Werfen befördern (f. oben, 5). Sehr qut iſt es, die Schichten To zu 
legen, daß die Richtungen ihrer (in parallelen Ebenen‘ Tiegenden) Fafern 
ſich kreuzen, was man durch den Ausdruck: über Quer snfammen: 
leimen, bezeichnet. - Diefes bei vielen Gelegenheiten ſeht zu empfehlende 
Verfahren wird-z. B. bei den Kattun= und Tapeten-Druckfor— 
men angewendet, welche der: Gefahr des Werfens außerordentlich unter 
liegen, indem fie auf: Einer“ Fläche ſtets troden bleiben, : während auf-der 
andern Fläche die aufgetragene ‘Farbe fie unterbrochen in Näſſe erhält, 
Man bildet dieſe Formen aus drei Holgdiden‘, nämlich zwei (über ter 
auf einander geleimten) bon Zannenholj, und einer’von Birnbaumholj 
(melde Letztere die eingeſchnittene Zeihnung enthält). Defters begnügt 
man fih mit einer Schichte von. Birnbaumbolz, und. einer bon: recht 
trockenem Eichenholz. Erſparung an dem theuren Birnbaumhelz iſt ein 
Nebenzweck, den man in dieſen Fällen zugleich erreicht. 

Kann man bei der ebengedachten Zuſammenſetzung — Holzdiden 
ben Leim durch. ein der, Feuchtigkeit widerſtehendes Mittel erſetzen, jo ift-der 
Erfolg noch ausgezeichneter. ‚Daber, bat man vortreffliche Beichenbreter,,, Holz: 
tafeln zu Gemälden ꝛc. auf die Weife hergeſtellt, daß man zwiſchen bie. cim 
zelnen mit fih kreuzenden Fafernrichtungen über einander gelegten Schichten 
gepulverten Schellack firente, das Ganze — mit einer ftarf erwärmten diden 
Eifenplatte darüber und darunter — in eine Preſſe brachte und unter: derfel- 
ben erfalten ließ. — ‚Endlich, verdient angeführt zu werden, daß man bei 
einzelnen Gelegenheiten dem Werfen des Holzes duch Verftärfungen mittelſt 
eiferner Schienen, Stäbe, Platter u. dgl. entgegenwirfen kann, die man auf 
der. Oberfläche oder im. Innern deſſelben anbringt. , Echr oft ift aber der Er: 
folg biervon nur, daß das am Werfen gewaltfam gehinderte Holz zerreißt 
(auffpaltet), indem fein Zufammenhang duch bie in ihm entſtehende ‚Spa: 
nung überwunden wird. 
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7) Entfernung der&aftbeftandtheile aus dem Holze. — 
Durd das befte Austrodnen des Holzes wird ſtets nur das reine Waſſer 
ded Saftes entferntz aber die im demfelben aufgeldöft geweſenen ‚Stoffe 
(S. 639) bleiben in dem feinen Gefäßen des Holzgemwebes zurüd, Diefe 
Stoffe find zum Theil folder Art, daß fie bartnädig eine gewiſſe Menge 
Feuchtigkeit an ſich halten, und — mird diefelbe ihnen durd Austrod- 
nen endlih doch entzogen — fie aus der Luft unter günftigen Umſtän— 
den wieder aufnehmen. Hierdurch wird aljo anfangs das. Trocknen er— 
ſchwert oder verzögert, und fpäterhin das Quellen befördert: Beides hin— 
reichende Urſachen des Werfens und der damit zufammenhängenden Ers 
fheintingen. Indeffen darf man doch nicht glauben, daß den genannten 
Veränderungen des Holzes dadurch gänzlich abgeholfen werden könne, 
daß man die, Saftftoffe wegnimmt; vielmehr iſt zu. berüdfichtigen, daß 
fhon die Natur der Holyfafer an ſich, und die Porofität des Holzes, dem 
Letztern die Eigenfchaft verleihen, Feuchtigkeit zurückzuhalten und von 
Neuem anzuziehen. Es leuchtet alfo ein, daß aud ein’ von feinen Safts 
beftandtheilen völlig gereinigtes Holz den Veränderungen durch den, Eins 
fluß der. Feuchtigkeit ftets. noch in gewiſſem (allerdings bedeutend gerin- 
gerem) Grade unterliegen müſſe. 


In England ift der Berſuch gemacht worden, da8 Holz durch mechani— 
fhen Drud von einem Theile feines Saftes zu ‚befreien, und es zugleich zu 
berbichten.: Das: Verfahren wird folgender Maßen: befchrieben : Das in Breter 
oder Latten zerfägte und glattgehobelte Holz wird. mehrmals zwiſchen metalle 
nen Walzen, ‚die man nad jedem Durchgange enger zuſammen ſtellt, durchger 
leitet. Man kann auch mehrere Walzenpaare hinter einander, mit ſtufenweiſe 
Pleinerer Oeffnung, anbringen, um das wieberbolte Etellen, welches bei einem 
einzigen Paare nötbig wird, zu erfparen.‘ Der Saft wird während biefer Be: 
handlung des Holjes fichtbar ausgepreft, und das Holz zeigt wenig Neigung 
wieder anzuquellen,, ſelbſt wern man e8 nachher befeuchter ; -e8 wird. härter, 
ſchwerer, dichter, und unterliegt weniger dem Schminden, Werfen und dem 
Berderben, als in: feinem natürlihen Zuſtande. Es ift möthig, den Drud nur 
fehr allmälig zu verftärfen, um das Zerfpringen und überhaupt jede Beſchä— 
digung des Holzes zu vermeiden. — Sollte ſich wirflih (was nicht bekannt 
ift) dieſes Verfahren als praftifdy bewährt haben, fo darf doch als gewiß an: 
genommen werden, daß es nur auf dünne, aftfreie und geradfaferige (daber 
nicht leicht fplitternde) Hölzer anwendbar fein Fann. is 1 

Entfernung bes Saftes ift auch durch Luftdruck zu erreichen, indem man 
an dem bidern Ende eines (entweder noch mit. der Rinde verſehenen oder 
ſchon bebauenen) Stammes ein metallenes Gebäufe luftdicht befoftigt, dann in 
biefes mittelft einer Drückpumpe heiße oder kalte Luft eimpreft, weldhe das 
Holz durchdtingt und ben Saft nöthigt am andern Ende abzufließen. Aus 
frifhgefällten Stämmen Pann fo ein Drittel bis zur Hälfte ihres Gewichts in 
Geſtalt flüffigen Saftes ausgetrieben werden; aus foldhen, welche fchon 18 
Monate’ unentrindet gelegen haben, noch ein Sechstel bis. ein: Fünftel. Es 
leuchtet jedoch ein, daß dieſes Verfahren wegen feiner Koftipieligkeit und Weit: 
Täufigfeit ſich kaum zu ſehr umfaffender Anwendung eignet. 

Von ——* weit allgemeinerer Brauchbarkeit, und ſchon durch viel— 
fältige Erfahrung bewährt, iſt dagegen die Methode, die Saftſtoffe durch 
Waſſer oder Waſſerdampf aufzulöſen und aus dem Holze wegzuſchaffen, 
worauf das Letztere an der Luft (oder gelegentlich in geheitzten Räumen) ge— 
trocknet wird. Man nennt dieſe Behandlung das Auslaugen, Auslohen, 
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und verrichtet es auf breierlei Weife: mit faltem Waffer, mit fochendem Waffer, 
mit Dampf. 

Yuslaugen mit Faltem Wajffer. — Durch Einfenfen des Hol- 
zes in fließendes Waller wird der Saft aus demfelben erft auf der Ober: 
flähe, nad und nah aud im Innern, ausgewaſchen. Jedoch erfordert 
diefe Wirkung lange Zeit, und muß bei diden Stüden wohl in zwei 
ober ‚drei auf einander folgenden Sommern wiederholt werden, um ben 
Zweck vollfommen zu erreihen, weil das Waller äußerſt langfam das 
Holy gänzlich durchdringt (veral. ©. 643) und, ein Mal, eingedrungen, 
nicht leicht darin wechſelt. Gleichwohl zeigt ſich ſchon nad) ein- bis zwei⸗ 
monatliber Dauer des Nuslaugend ein merklicher Erfolg dadurd, daf 
die jo behandelten Hölzer (3. B. eichene Ständer, Riegel 2c., ferner Brü- 
ckenbalken u. dgl.) weniger ſchwinden und weniger ſich ziehen, als uns 
ausgelaugte. Es bverfteht fih von felbft, daß es zweckmäßig fei, das 
Holz vorher in dem durd) feine Bejtimmung . vorgejchriebenen Maße zu 
zertheilen. Dean räth,. Balken und andere dide:Hölzer fo in den Fluß 
zu legen, daß das der Wurzel am nächſten geweſene Ende gegen den 
Strom gerichtet ift, weil fo die Durchdringung mit Waffer am leichteften 
erfolge. Diefe ‚Methode der Auslaugung ift übrigens aus dem angegt— 
benen Grunde nicht zu empfehlen, falld man eine der folgenden anwen⸗ 
den kann. 

Auslaugenmitfohendem Waffer (Auskochen). — Es wirkt 
fhen weit beſſer, ift aber nur im Kleinen, bei Holzſtücken von geringen 
Dimenfionen, gut anwendbar, im Großen und bei Hölzern von bedeu— 
tendem Umfange nicht ohne Weitläufigkeit auszuführen. Man legt die 
Holzftüde in.einen mit Waffer gefüllten, über Feuer eingemauerten Keſſel, 
erhält fie darin durh irgend ein einfahes Mittel untergetaudt, und 
kocht, fie Jo, lange, als es nad ‚ihrer Größe nothwendig iftz ‚oder man 
leitet aus einem Dampfkeſſel Wafferdampf dur ein Rohr auf dem. Bo: 
den eines hölzernen, mit Waffer angefüllten Kübels, worin das Hoh ſich 
befindet, und erzeugt auf dieſe Weife die zum Kochen erforderliche Hite. 

Auslaugen mit Dampf (Dämpfen des Holzes). — Es if 
die wirffamfte und daher am meiften Empfehlung bverdienende Art dee 
Auslaugend, weil der Dampf in die von der Hitze geöffneten Poren des 
Holjes kräftiger emdringt, und ftärfer auflöfend auf die Saftftoffe wirkt, 
als Waffer. Der Apparat bierzu*) befteht aus einem Dampffeffek zur 
Entwickelung des Waſſerdampfes, und aus einem parallelepipedifchen, zum 
Einlegen’ des Holzes beftimmten Kaften, in melden der Dampf durd ein 
vom Keffel ausgehendes Rohr hineingeleitet wird. Der Keffel kann, 
wenn er rund ift, 3 Fuß Durdmeffer und (tom Boden bis zum Mits 
telpunfte feiner obern Wölbung) 3 Fuß Höhe haben. Das Ausgangs— 
rohr für den Dampf ift mit einem Sahne zu verfihlichen, um nad Er— 
forderniß den Dampf zuzulaſſen oder abzufperren. Der Dampffaften ift 
aus 3 Zoll diden, mittelſt Nuth umd Feder zufammengefegten,, Bohlen 
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durh Schrauben anziehen kann, um alle Bugen möglichſt dampfdicht zu 
fchließen. Er ift (bei den oben genannten Dimenfionen des Keifels) 12 
Buß lang, 5 Buß breit, 6 Fuß bod, ruht auf Bänfen von Mauerwerf, 
und befigt unten einen Hahn. zum Ablaffen der darin ſich fammelnden 
Slüffigkeit, ſo wie oben einen andern, um durd diefen nöthigen Falld 
den Dampf ausftrömen zu laffen. An jedem Ende bat er eine ftarfe, 
mit Schrauben zu befeftigende, durch zwiſchengelegte Hede dicht anzupaf= 
fende Thür. Beim Füllen des Kaftens legt man die Holzſtücke auf ihre 
ſchmale Fläche, und fucht, ohne abfihtlid) große Zwiſchenräume zu laffen, 
fo viel Holz ald möglid unterzubringen. Während der erften drei bis 
feh8 Stunden, in welden man den Dampf nicht zu raſch in den Kaften 
einftrömen läßt, fließt das Waſſer, mweldes aus dem in Berührung mit 
dem Holze abgefühlten Dampfe entfteht, nur lauwarm aus dem Abzugs— 
hahne, hat aber ſchon einen ftarfen Holj-Geruh und Geſchmack, indem 
ed Sheile von den Saftftoffen aufgelöft enthält. Späterhin beit man 
ben Keffel färfer, um eine reichlichere Dampfjuführung zu bewirken, 
welche nun ſtets in ſolchem Maße Statt finden muß, daß beim Deffnen 
des obern Hahnes am Kaften der Dampf mit Geräuſch berausdringt. 
Nah 12 bis 15 Stunden ift das Hol erwärmt, die ablaufende Flüſſig— 
feit erjcheint. etwas trüb, fchleimig, und wird dieß fortſchreitend mehr, ſo 
wie der Geruch derſelben an Stärke zunimmt. Die Farbe dieſer Brühe 
ift berſchieden nad der Art des Holzes: von Eichenholz ſchwarzblau, von 
Nußbaumholz rußfarbig, von Mahagoni ſtark roth, er röth⸗ 
lid, von Lindenholz röthlichgelb, von Fichten und Ahorn blaßgelb. 

‚  Dinfichtlich des Größenverhältniffes zwifhen Dampfkeffel un Auslauges 
faften findet man die Vorfchrift: 40 Kubiffuß vom. Inhalte des Kaftens auf 
jeden — — zwiſchen Waſſer und Feuer befindlicher Keſſelfläche zu rech— 
nen: Für der S. 654 angenommenen Keſſel könnte hiernach der Kalten ans 
ſehnlich größer fein, als er oben -befchrieben iſt nämlidy — fofern der Keffel 
2. od hoch Waſſer enthielte — etwa 16 Fuß lang y 1 Fuß breit und 7 
Fuß bo 

Das Auslaugen- dieer Hölzer ift nach 60: bis. 80 Stunden beendigt, 
mo die Flüſſigkeit wieder ganz klar, wiewohl noch etwas gefärbt, zum 
Vorſcheine kommt. Man nimmt nun. das Holz. aus dem geöffneten, Ka= 
ften, und ‚läßt es in einer, geheikten Kammer, oder (was beſſer ift, aber 
viel mehr Zeit erfordert) an freier. Luft trodnen., Im erſtern Falle wird 
die Trockenkammer durch den Feuergang einer eigenen Heitzung (welcher 
unter dem Fußboden hinläuft und mit gußeiſernen Platten bedeckt iſt) 
anfangs, auf, 20 bis 30 Grad, nad den erſten drei Tagen aber bis, zu 
50 oder 60 Grad Neaumur erwärmt. Van legt darin das Holz auf 
die hohe, x Kante, und treunt die einzelnen Stücke durch yvifchengelegte 
dünne Stäbe. Die Dünfte ziehen durch eine in den Schornftein. füh- 
rende, mit einer Klappe beliebig zu verſchließende Deffnung ab. Soll das 
Trocknen an freier Luft gefheben, fo hat man die Etüde durch Unter- 
und Zwifchenlagen gehörig den Zugange der Luft auözufegen, die Hirn 
fäden mit Papier zu überleimen, Regen, fo wie ftarfen Sonnenſchein 
und Wind abzuhalten. Unter dieſen Umſtänden trodnet das Hol in 
wenigen Monaten fehr vollftändig aus (viel fchneller als ungedämpftes), 
und erhält gar Feine oder doch nur fehr kleine Niffe. 
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Das gebämpfte Holz ift durch und durch von bunflerer Farbe, ala es 
vor der Bebandblung war (Zannen und Fichten bräunlidhgelb, Birnbaum 
rörhlihbraun, Ahorn röthlih, Mahagoni tief rotb, Buchen braun, Eichen 
rußbraun, Nußbaum fhwarzbraun, Kirfhbaum beller oder dunkler rotb); 
im völlig getrodneten Zuftande leicht, beim Anfchlagen mit dem Fingerknöchel 
hell Plingend, zu dünnen Spänen gehobelt leicht zerreiblid. Noch warm und 
naß aus dem Dampffaften genommen, läßt es fih faft in alle beliebigen 
Krümmungen biegen, und behält diefe Geftalt fernerbin vollfommen bei, wenn 
ed im gebogenen Zuſtande erfaltet und einiger Maßen getrodnet if. — Das 
gedämpfte und wieder völlig ausgetrodnete Holz bat 20 bis 40 Prozent von 
bem Gewichte verloren, welches es im frifchen (grünen) Zuftande befaß, und 
it um 5 bis 10 Prozent leichter als bloß getrodnetes. Es ift bärter, zieht 
in feuchter Luft oder im Waffer bedeutend weniger Feuchtigkeit an, und quillt 
dabei in viel geringerem Maße, unterliegt folglih audh dem Schwinden und 
Werfen weniger, als unausgelaugtes. Zum Zerbrechen erfordert es eine um 
ben zehnten bis vierten Theil größere Kraft, biegt fi babei durchfchnittlid 
eben fo ſtark und zeigt (zum Beweife, daß es nicht mürbe ift) oft eine größere 
Neigung zum fplitterigen Bruce, ald nicht ausgelaugtes Holz gleicher Art. 
In allen Beziehungen it daber das in Dampf ausgelaugte Holz als Bau: 
und Arbeitsbolz dem bloß getrodneten vorzuziehen. 

Man bat die Anficht geäußert, daß eine Temperatur des Dampfes von 
800 R., oder etwas barlüber, fchon einiger Maßen verändernd und fchwächend 
auf die Holzfafern wirfe, und deshalb empfohlen, das Dämpfen in einem mır 
lofe mit einem aufgelegten Dedel verfchloffenen Kaften vorzunehmen, wo bie 
zutretende Luft den Dampf auf etwa 500 R. abkühlt. Noch fehlt es aber 
au genügenden Egfahrungen, um ben wahren Werth diefes Vorfchlages zu be 
urtheilen; jedenfall® jcheint es, daß diefe Methode ein Mittelweg zwifchen dem 
reinen Dämpfen und dem Auskochen fein würde, ba bei der Abkühlung des 
Dampfes ein großer Theil defjelben zu Waffer verdichtet wird. Eben fo 
fhleunig (oder in gleicher Zeit eben fo vollftändig), gls durch das Dämpfen 
bei der Siedhige, dürfte mithin die Auslaugung gewiß nicht erfolgen. 

Die Dampfauslaugung kann in einigen Fällen fehr nützlich mit dem 
Preffen des Holzes verbunden werden, wenn Lekteres auf zweckmäßi⸗ 
gere Weife als mittelft eines Walzwerkes (S. 653) verrichtet wird. Auf 
diefer Grundlage beruht das englifhe Verfahren zur Zubereitung der höls 
zernen Keile und Nägel, welde zur Befeftigung der Eifenbahnfchienen in 
den Schienenftühlen, und der Lefteren auf den Schwellen, angemwendet 
werden. Diefe Stüde werden durch eine Fräftige Maſchinerie getwaltfam, 
ihrer Zängenrihtung nad, in eine gufeiferne Borm eingefhoben, melde 
an ihrer Mündung trichterähnlich geftaltet und fo eng ift, daß fie eine 
bedeutende Zufammendrüdung des Holzes bewirkt und Saftflüffigkfeit ber 
auspreßt. Hiernach fommen die Vormen fammt den in ihnen enthaltenen 
Hohftüden in einen Dampffaften, der mit hochgeſpanntem Wafferdampfe 
gefüllt wird. Letzterer zieht den Neft der Saftſtofft, aus dem Hole, 
welches nad diefen Behandlungen feſt, hart, Flingend, für Witterungss 
Einflüffe wenig empfänglich, erfcheint. 

Fäulniß des Holzes. — Die reine Holyfafer an ſich ift eine in 
fehr geringem Grade der DBeränderung und Zerftörung durch die Zeit 
unterworfene Subſtanz. Wenn wir gleichwohl beobachten, daß das Holz 
felbft dann dem Verderbniſſe unterliegt, wenn Feine erfennbar nachtheili— 
gen Einflüffe von aufen auf daffelbe wirken, fo ift diefe Erfcheinung der 
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Gegenwart von Stoffen zuzufchreiben, welche der Bafer ſelbſt fremd find, 
nämlich der Mehrzahl der in dem Safte aufgelöften Subftanzgen, melde 
wir bereit8 ald eine mittelbare und vorzügliche Urſache anderer ſehr nach— 
theiliger Erfcheinungen kennen gelernt haben. Beftimmte Erfahrungen 
fprehen zur Rechtfertigung diefer Annahme Kocht man Holzfägefpäne 
wiederholt und vollftändig mit Waffer aus, fo tritt die erhaltene mehr 
oder weniger gefärbte Blüffigkeit, in welcher die Beſtandtheile des Saftes 
bereinigt find, bald in Gährung, nimmt anfangs einen fäuerlihen, fpäter 
einen fauligen Geruh an, und bededt fih mit Schimmel; mogegen bie 
ausgekochten Späne, felbft im feuchten Zuftande, in langer Zeit Feine 
Veränderung erleiden. Gießt man auf diefe Späne einen Theil der 
duch dad Auskochen gewonnenen Blüffigkeit (die man vorher durch Ab— 
dampfen mehr Fonzentrirt hat, um fie der natürlihen Beſchaffenheit des 
Saftes zu nähern), bermengt Beide gut mit einander, und flellt das 
Ganze in mäßige Wärme; fo findet die fhon erwähnte Gährung Statt, 
und ed zeigt fi, daß durch diefelbe auch die Späne angegriffen werden, 
melde fih nad) und nad in eine zerreibliche Maffe verwandeln. Dampft 
man die vom Auskochen herrührende Blüffigkeit bis zur Trodenheit „ab, 
fo läßt fie einen Rückſtand, der ſtark die Beuchtigkeit der Luft anzieht 
und wieder flüffig wird, wenn nicht etwa die Hitze beim Abdampfen fo 
groß war, daß fie ihn zum Theil zerfegen und verfohlen konnte. Dan 
fann fi) hiernach erflären, was in dem fidh felbft überlaſſenen Hole 
borgehen muß, menn es nit den äußerften Grad von Trodenheit bat, 
und denfelben ununterbroden behält: ein Gall, der bei der Anwendung 
des Holzes in der Negel nicht vorfommt. Die Saftftoffe in Verbindung 
mit Waffer, meldes fie entweder gar nie berloren oder nachher wieder 
bon außen angezogen haben, gehen in Gährung, und verändern hierbei 
bie Safer, welche ihren Zufammenhang verliert und zuletzt einen erdarti— 
gen zerreiblihen Zuftand annimmt. Dieß ift die Fäulniß, das Ver— 
modern, VBermorfhen, VBerftoden (pourriture, carie, rof) ded 
Holzes, wodurch daffelbe feine Hirte, Biegſamkeit und Weftigfeit, je nad) 
den Umftänden in längerer oder fürzerer Zeit, verliert. Wenn diefe Zer= 
flörung, befonders unter dem Zugange einer größern Menge Beudtigkeit, 
bis zu dem Grade gediehen ift, daß die faferige Tertur in die erdartige 
überzugehen anfängt, fo erzeugt fi auf der Oberfläche des Holzes der 
Schwamm, Holjfhwamm, Hausſchwamm (merule, champignon 
des maisons), welcher nun feinerfeits, da er feine Nahrung aus 
dem Holze zieht, deffen Zerftörung befchleunigt. Berfchiedene Arten von 
Shmwänmen find es, welche faulendes Holz zu ihrem Standorte wählen 
(Xylophagus lacrymans, Boletus destructor, Sistrotrema, etc.); 
fie fündigen fih im Entjtehen durd weiße, nad und nad) um fidy grei= 
fende, in ein graued Baferngefleht übergehende Bleden an, und erfcheinen 
audgebildet ald häutige oder Forfartige, meift nur wenige Linien, öfters 
aber gegen einen Zoll dide Maffe, gewöhnlich von brauner Farbe, einen 
unangenehmen und ungefunden Modergeruch verbreitend, benachbartes 
gefundes Holz anftedend. 

Man unterfcheidet, nad den Umftänden unter welchen die Fäulniß des 
Holzes vor fih geht, zwei Arten berfelben: die naſſe und trodene, welche übris 
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gens im MWefentlichen mit einander ; übereinftimmen, Die naffe Fäulniß, 
Fäulnig im engern Sinne (pourriture humide, wet rol) findet Statt bei 
vorhandenem Uebermaß von Feuchtigkeit, wodurch das Holz ununterbrochen im 
naffen Zuftande erhalten wird, alfo gleichmäßig und ohne Unterbredung in 
ber 3erftörung fortfährt (wie in feuchter Erde); bie trodene Fäulniß, 
Trodenfäule, Trodenmoder, im Befondern das Bermodern, Ber: 
morfhen, Berftoden genannt (pourriture söche, carie söche, dry rofl) 
tritt ein bei geringerem und abwechfelnd bald ſteigendem bald finfendem Freud: 
tigkeitö-3uftande, wo alfo die Zerftörung in Zmwifchenzeiten wegen mangelnder 
Feuchtigkeit gemindert oder gar unterbroden wird, und im Ganzen langjamer 
fortfchreitet (4. B. auf feuchter Erde oder in Luft und Wetter, dann aud 
überall, wo ſchlecht getrodnetes Holz gehindert ift, feine natürliche Feuchtigkeit 
durch Ausdunften zu verlieren, ohne eben von außen der Näffe ausgefegt zu 
fein). Die Hölzer faulen nicht alle gleich Teicht und ſchnell. Aus Erfabrun: 
gen geht hervor, daß im Allgemeinen Eichen, Ulmen:, Lärchen⸗-, Föhren-, Fich— 
tenholz zu den bauerhafteften Arten gehören; Efchen:, Buchen-, Erlen:, Birken: 
holz weniger; endlich Weidenholg , Pappelholz am menigften dauerhaft find. 
Manche Hölzer halten fih im Naffen beffer als andere, die dagegen öfters im 
Trodenen ben Vorzug vor jenen verdienen. So dauert Erlen weit länger in 
der Näffe als Fichten oder Buchen, ungeadtet es, in freier Luft angewendet, 
beiden genannten nachſteht. 

Zur Fäulniß im Allgemeinen find Feuchtigkeit und eine gemiffe, 
weder zu hohe noch zu geringe Wärme tvefentlihe Bedingungen; hieraus, 
fo wie aus der Berüdfihtigung des Umftandes, daß beim Hole der Saft 
es iſt, deſſen Gegenwart diefe Zerftörung herbeiführt, ergeben ſich die 
Mittel, melde zur Abhaltung der (trodenen fowohl als naffen) Holz: 
fäulniß mehr oder weniger tauglich find, und nad Maßgabe der Um: 
ftände gewählt werden müffen. Sie beftehen in folgenden: 


1) Bermeidung der Anwendung bon naffem ober uns 
vollkommen ausgetrodnetem Holze, oder in gewiffen Fällen wenig— 
fen eine Anwendung des Holzes, bei welcher es nad feiner Verarbeitung 
binlänglid der Luft ausgefegt ift, um den Theil der Saftfeudhtigkeit, 
melden es nod enthält, durch Austrodnung zu verlieren. 

2) Schuß vor dem Zutritte äußerer Feudtigfeit; z. B. 
durch Bededung oder durch wafferabhaltende Anftriche (Delfarbe, Firniß, heißen 
Holze oder SteinfohleneTheer), wobei indeffen binfihtlid der Leßteren 
die ſchon (S.648) gemachte Bemerkung gilt, daß fie nit anders als auf gut 
audgetro@netes Holz angewendet werden follen. Auf allen Seiten ftetig 
bon fließendem MWaffer umgeben, ift dad Holy dem Baulen nidt 
unterworfen. 

Ueber Oeltränfung vergl. ©. 648. — Den zum Theeren angewen 
beten Steinfohlentheer fanın man zwedmäßig voraus mit gepnivertem Kole- 
phonium und Schwefel kochen; febr zu empfehlen ift auch eine Miſchung von 
2 Maß Steinkohlentheer, 1 Maß Holztheer (Beide zufammen mit etwas Kolo 
phonium aufgefodht) und 4 Maß frifch zu trockenem Pulver gelöfchtem Kalt. 
3) Vernbaltung der Berührung mit folden Körpern, 
weldhe die Fäulniß einleiten, alfo 3.8. der feuchten Erde. Auf diefem 
Grunde beruht theilmweife der Schuß des in der Erde liegenden Holjes 
durh Theeranſtrichz; oder durch Beftreihen mit Eonzentrirter Schwefel: 
fäure (Vitriolöl), welches Leßtere eine oberflächliche Verkohlung herbeis 
führt; oder durch Außerlihe Verkohlung mittelft Anbrennens. In allen 
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drei Fällen ift die Holzoberfläche mit einer dünnen Shit einer der Fäul- 
niß widerftehenden Subftang (Theer, Kohle) umgeben, melde fie von 
der Erde trennt und mwenigftens dem Anfaulen bon außen berein vor— 
beugt. 

4). Chemifhe Beränderung der gährungsfähigen Saft- 
ftoffe durd Einwirkung der Hite, wobei fie das Vermögen in Gäh— 
rung zu gehen, und Beuchtigfeit anzuziehen, verlieren. Hierauf beruht — we— 
niaftens zum Theil — die Erfahrung, daß gedörrtes (Bei ftarfer Wärme 
bis zum Braunwerden getrodnetes) oder gar oberflächlich angekohltes 
Holy (f. vorftehend unter 3) beffer der Fäulniß miderfteht, als bloß luft— 
trodened. Dabei ift zu bemerfen, daß eine folde nur theilweife borge= 
nommene Zubereitung nidts hilft, wenn auf anderen Stellen die Feuch— 
tigfeit Zugang in das bon der Hiße weniger oder gar nicht beränderte 
Innere gewinnen kann, weil dann die Fäulniß von innen heraus Statt 
findet. Pfähle, melde man in die Erbe verfenft, follen daher nicht bloß 
an dem eingegrabenen Theile verfohlt, fondern auch tiber der Erde we— 
nigitens braungeröftet, und an dem obern Hirn= Ende mit Kupferbled), 
Eifenbleh oder gewalztem Blei ꝛc. bededt werden. 

5) Tränkung desHolzes mit verfhiedenen Subftanzen, 
welche theils direft fäulnißwidrig find, theild die Saftftoffe Hemifch verändern. 
Hierher gehört dad Kochen des Holzes in Salzwaſſer (Küdenfalzauflös 
fung); das Tränfen mit fonzentrirter Saljfoole, Meerwaſſer, Alaunz, 
Eifenpitriole oder Chlorzinf-Auflöfung, mit holgeffigfaurem Eifen, Theer— 
öl, verdünnter Schwefelfäure 5; das Verkieſeln, oder Durddringen 
mit einer Auflöfung von Fiefelfaurem Kali oder Natron (dem fo genann— 
ten Wafferglas, meldes durch Zufammenfhmelzen des Quarzſandes 
oder zerpochten Quarzes mit Pottafhe oder Soda erhalten wird); 2. 
In der neuejten Zeit hat man in England das falzfaure Queckſilberoxhd 
oder Quedfilberdhlorid (ätzenden Quedfilber-Sublimat) befonders wirkſam 
zu diefem Zwecke gefunden, und daffelbe zur Konferbirung des Schiff— 
bauholzes ꝛc. angewendet, wobei indeffen (wegen der giftigen Eigenſchaf— 
ten des Mittels) mit großer Vorfiht verfahren werden muß. Die Zubes 
reitung wird — nad dem Erfinder Kyan — mit dem Namen Khani— 
firen bezeichnet. 

Ein großer in bie Erde gegrabener, mit Bretern ausgelegter Behälter 
nimmt das Bauholz auf, welches man durch befeftigte Querleiften am Auf: 
fteigen und Schwimmen verhindert, wenn nachher die Auflöfung (1 Pfund 
Sublimat auf 50 bis 150 Pfund Waffer) aus einem andern, höher ftehenden 
Behälter eingelaflen wirs Das Holz bleibt eine nah ber Erfahrung als bin: 
reichend bekannte Zeit (Breter 2 bis 3 Tage, dreizöllige Bohlen 4 bis 7 Tage, 
Balken von 7 bis 14 Boll im Quadrat 8 bis 14 Tage) unter der Ylüffigkeit, 
welche bierauf ausgepumpt und, nad Bufab einer neuen Portion Sublimat 
und Waſſer, wieder gebraudt wird, Man läßt die getränften Hölzer einen 
Monat lang an ber Luft zum Trodnen liegen, bevor man fie anwendet. Der 
Suedjilber -Sublimat verbindet fih hemifh mit Beitandtheilen des Saftes, 
und wird durd Waffer nicht wieder aus dem Holze ausgezogen. Es fcheint 
jedoch, daß die Sublimat:-Auflöfung bei diefem Verfahren nicht fehr tief ein: 
dringt, und demnach das Holz zwar vor dem Anfaulen von außen, aber nicht 
vor der in feinem eigenen Innern entftebenden Verſtockung gefchüst wird. Des- 
balb hat man in England Eiſenbahnſchwellen u. dal. zum Theil auf eine 
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fräftigere Weife - mit! ber Eublimatauflöfung imprägnirt, nämlich durch Be— 
handlung im einem von Schmiedeifenplatten zuſammengeſetzten, mit; Holz ge— 
fütterten Behälter, in welden man nad Auspumpen der- Luft. die Flüffigkeit 
mittel. ftarfer Drudpumpen einpreßte. Bei einem Drude von 100 Pfund 
auf den Quabdratzoll wurden die Schwellen binnen 7 Stunden bis in den 
Kern durchdrungen; 1 Kubikfuß Holz abforbirte dabei fehr verfdsiedene Men: 
gen der-Auflöfung, nämlid von 2°/, bis 15 Pfund worin 7, Loth bis 31, 
Loth Aetzſublimat enthalten war. Jedenfalls ift das -Kyanifiren eime Toftfpie 
lige Prozedur: für 7 bis 9 Kubikfuß Holz fommt es auf 1 Thaler zu ftehen ; 
für die Schwellen der 41, Stunden langen Eifenbahn von, Mannheim nad 
Heidelberg bat es 24,000 Thaler gefoftet, ungeachtet die Tränkung nicht 
durch und durch Statt fand, da die Eile des Baues bie nöthige Zeit nidt 
gewährte. 

Zur Konfervation der Eifenbahnfdhiwellen ift in England nod ein 
anderes, wohlfeileres, Mittel zur Anmendung gebracht worden, nämlid 
eine Auflöfung von Kupfervitriol in dem 50fachen Gewichte Waffer. Die 
Hölzer werden in einem ftarfen guß- oder. fchmiedeifernen Behälter dicht 
berfdloffen; dann pumpt man mittelft einer mefjingenen Drudpumpe mit 
großer Kraft (120 Pfund Drud auf den Quadratzoll) die Auflöfung ein. 
Leptere fol in 1%, Stunden eine Bohle von 31 Fuß Länge, 14 Zoll 
Breite, 7 Zoll Dicke, bis ind Innerfte durddringen. 

Das Metallifiren des Holzes (auch Pahniſiren, nah dem 
Erfinder Payne, genannt) befteht in einer Tränfung mit Eifenpitriol: 
auflöfung und nachfolgender Behandlung mit Chlorfalzium = Auflöfung, 
welche Letztere wenigſtens in der äußerften Schicht einen, die Poren aus- 
füllenden, Niederfhlag von Gyps erzeugt. Dazu wird ein ähnlicher Ap- 
parat mit Drudpumpe mie der borerwähnte angewendet. Das in folder 
Weiſe zubereitete Holz bat fi) bei mehreren ©elegenheiten fehr dauerhaft 
gezeigt; als Straßenpflafter bewährte es fid) aber eben fo wenig als das 
fyanifirte. — Payne gab fpäter die Methode an, zur erften Tränkung eine Auf 
löfung von Schwefelfaljium oder Schwefelbaryum, zur zweiten eine Eifen- 
vitriolauflöfung zu gebraudyen, wodurch fi im Holze zwei unauflösliche Nie— 
derfchläge — ſchwefelſaurer Kalk oder Barht, und Schtoefeleifen — bilden. 

Zränfung bes Holzes mit Salzauflöfungen kann ohne koſtbare mechani— 
fhe Hülfsmittel und in ganzen Stämmen dadurd vollführt werden, daß man 
entweder ben noch nicht gefällten Stamm unten anbohrt und durch die Bobr: 
Löcher die Flüffigkeit einbringt, welche ſodann vermöge Haarröhrchen » Thätig: 
Peit bis in die Bmeige aufgefogen wird; oder den gefällten Stamm aufredt 
ftehend oben mit einem Behälter verbindet, aus welchem die Salzauflöfung 
durch ihren ‚eigenen Drud nah unten zu fich einfiltrirt. Dieß ift das zu feiner 
Beit viel gerühmte Verfahren von Boucderie, welches aber für viele Fälle 
ganz unpraktifh ſich ausgewiefen bat, weil zwar einige Holzarten (Linde, 
Erle, Buche, Weide, Ulme, Birnbaum, Weißbuche) vollftändig durchdrungen 
werben 5; andere aber nur im Splinte, nicht im Kernholze (jo Eihe, Ruß 
baum, Fichte, Tanne), oder beinahe gar nicht (fo Kirfhbaum, Efche, Pappel). 

6) Wegfhaffung des Saftes. — Schon beim Wällen dei 
Holzes kann viel in diefer Beziehung gewirkt werden, Daß das Hol; 
außer der Saftzeit, alfo im Winter, oder wenigſtens vor Anfang der 
wärmeren Brühlingszeit, wo der Saft in den Bäumen auffteigt, gefällt 
erden müſſe, ift ein fehr wichtiger Umftand. Wenn man die gefällten 
Stämme unenttoipfelt auf dem Plage liegen Täßt, fo fehlagen im Früh— 
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jahre die Zweige: aud, und ziehen durch das eintretende Wachsthum der 
Blätter den Saft aus dem Stamme, welcher erft nad. dem Abwelken 
de8 Gipfeld meggefahren und dann dem Trocknen auf gewöhnliche Weife 
überfaffen wird. Es ift Thatſache, daß. diefed Verfahren die Neigung des 
(nun faftärmeren) Holzes zur Fäulniß bermindertz gleichwohl ift daffelbe 
jegt weit feltener als fonft gebräuhlih. Die Behandlung des Holzes durd) 
Dampfauslaugung (S. 654) ift das befte Mittel zur Entfernung der 
Saftftoffe, und wirft alfo Fräftig zur Verhinderung der Fäulniß, was 
mit dem Auslaugen oder Auskochen in Waffer weit minder der Ball if. 
Mit dem Dämpfen kann zwedmäßig die Durddringung mit. Theer, 
und zwar auf die MWeife verbunden werden, daß man in der letz— 
ten Periode der Arbeit dem Waffer im Dampffeffel eine Quantität Holz— 
oder Steinfohlentheer zufeßt, deffen Dämpfe mit derren des Waſſers zu— 
gleich zwifchen die Bafern des Holzes gelangen. Letzteres wird hierdurch 
merflih härter, läßt wenn e8 naß geworden ift das Waffer fehnell wieder 
berdunften, und widerficht fehr gut der Fäulniß. — | 

Die Mittel zur Verhinderung des Shwammes (S. 657) fallen 
— ba Leßterer. eine Bolge der eingetretenen Fäulniß ift — mit jenen 
gegen das Baulen des Holzes zufammen. Beſonders ſchützend hat fid 
das Kyanifiren (S.659) erwieſen; auch will man Beftreihen des Holzes 
nit einer nicht zu ſchwachen Eifenvitriol-Auflöfung (mit oder ohne Zufaß 
bon etwad Schwefelfäure) fehr wirkſam zur Verhinderung des Schwam— 
mes, und felbit zu deffen Vertilgung, gefunden haben. 

In Gebäuden find vorzugsweise die zunähft über ben Fundamenten lie: 
genden Hölzer dem Entftehen des Shwammes ausgefegt. Es ift höchſt wejent: 
li, bier nur ausgewachfenes und vorber völlig Tufttrodenes Holz anzumenben 
und ihm eine möglihft trodene Lage zu geben, alfo wenigftens 11, Fuß über 
ber Erbe, oder mwenigftens nicht direft auf Erde, fondern auf einer Schüttung 
von trodenem Lehm, todtem Baufchutt, Holz: oder Torfaſche u. dgl. Kann 
man um biefe Hölzer eine Luftzirfulation unterhalten, fo ſchützt dieſe allein 
fhon gewöhnlich gegen den Schwamm. 


Wurmfraß. — Altes, verſtocktes (ſtockig gewordenes) Holz ift dem 
Murmfraße, Wurmftide (vermoulure, pigüre des vers, worm- 
eatenness) ausgeſetzt, d. h. der Zerftörung durch Inſekten (Federholz⸗ 
käfer, Ptilinus — Pochholzkäfer, Anobium — Putzbockkäfer, Clytus — 
Scheibenbockkäfer Callidium — Bohrkäfer, Ptinus u, A.), welche zahl— 
reiche Gänge durch das Holz arbeiten und daſſelbe in Staub berwandeln, 
wovon man oft auf der Oberfläche lange kaum Spuren bemerkt. Un— 
verborbenes, befonders fehr gut ausgetrocknetes oder gar bei 80 bie 1000 
N. gedörrtes Holz wird felten oder nicht wurmftihig ([vermoulu, 
mouline, wormeaten); eher noch der Splint. Es ſcheint, daß die In— 
feften gewiffen Beſtandtheilen des Holzfafted nachgehen, und das Aus— 
dämpfen muß alfo auch gegen dieſes Uebel fehr vortheilhaft wirken, zumal 
man berausfegen darf, daß die Hitze des Dampfes für die etwa vorhan— 
dene Brut tödtlich iſt. Tränkung mit Theer, Kupferbitriol, Queckſilber— 
fublimat ꝛc. hält gleichwie die Fäulniß fo auch den Wurm ab. Wo der 
Letztere aber ſich ein Mal eingeniſtet hat, iſt er kaum mehr auszurotten; 
alle in dieſer Beziehung vorgeſchlagenen Mittel ſind unbollkommen, zum 
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Theil * unpraktiſch (3. B. das Einflößen von Salzſäure in die Wurm— 
gänge. 


Holz:Arten. — Seiner Anwendung nad wird das Holz in Brenn 
holz a dad Kohlholz gehört) und in Nutzholz unterſchieden. Letz— 
teres theilt fih mieder in Bauholz, Zimmerholz (bois de con- 
struction, bois de charpente, timber), wozu aud das größere Mas 
ſchinenbauholz zu rechnen iſt; und in Werkholz, Arbeitsholz (bois 
d’ouvrage, bois de travail, timber). Nach dem befondern Gebraude 
benennt man dad Werkholz wieder Tiſchlerholz (bois de menuise- 
rie), Wagners oder Stellmacherhohz (bois de charronnage, 
cartwright’s timber), Bötther= oder Binderholz, Drechsler— 
holz. 


Um, ſoviel in Kürze durch ſchriftliche Mittheilung möglich iſt, eine Kennt 
niß der Bau» und Werkhölzer zu geben, möge bier eine Aufzählung und ge: 
drängte Befchreibung derfelben folgen; wobei inbeffen bemerkt wird, daß 
manche feltener gebräuchliche oder unmichtige Arten, fo wie folde, bie nur 
außerhalb Deutfchlands öfter zur Verarbeitung fommen, übergangen find. Eine 
vollftändige Aufzählung würde ohne erheblihen Nusen und fhon darum gar 
nicht möglich fein, weil es ſich öfters ereignet, daß von wenig befannten Hol» 
arten aus fremden Erdtheilen gelegentlich einzelne Sciffsladungen auf dem 
Markte erfcheinen, und dann wieder vielleicht Jahre lang nichts davon vor: 
fommt, folglich eine Verbreitung in ben Werfftätten nicht Statt findet; aud 
mandmal die Mode augenblidlich eine Art bervorziebt, bie bald wieder ver: 
geflen wird. Ungezwungen laffen fi die Holzarten in europäifhe und außer: 
europäifche abtheilen, welche LZepteren zuweilen auch indifche genannt mer: 
er aa barunter die aus Amerika, Aſien und Afrika zufammen begrif: 
en find, 


A. Europäifche Holzarten. 


1) Zannenholz, Weißtannen (sapin, deal), das weißefte, weichfte und 
am wenigften barzreihe unter den fo genannten Nabelbölzern, wozu 
außerdem die Fichte, Föhre und Lärche gehören; von der Tanne, Wei: 
tanne, Silbertanne, Edeltanne (Pinus picea, Linne — P, abies, 
Duroi), weldye in völlig geraden, bis 180 Fuß hoben und unten bis 6 Fuß 
biden Stämmen wächſt. Sehr lang: und geradfaferig, ungemein leicht und 
fhön fpaltbar. Die Jahrringe, welche ſich auf bem Schnitte durch etwas röth— 
fichere Streifen auszeihnen, find grob; dennoch ift das Holz von ziemlich 
gleihmäßiger Dichtigkeit. Wirft fi nicht ſtark; zeigt im Trocknen und be 
ftändig unter Waffer eine ziemliche Dauerhaftigkeit, nicht fo dagegen bei ab: 
wecfelnder Näffe und Trockenheit. Als Schiffbauholz und beim Landbau, 
ferner bei Zifchlern, zu Böttcherarbeiten, Schnigwaaren, gedrechfelten Waaren, 
Schachteln, Siebrändern ıc. findet e8 fehr häufig Anwendung. 


2) Fichtenholz, Rotbtannen (sapin, sapin rouge, pin, red deal, pine) ; 
von ber Fichte oder Rotbtanne, Pechtanne (Pinus abies, Linne — 
Pinus picea, Duroi), deren Stämme eben fo bod und did werden als jene 
ber Tanne. Blaß röthlichgelb, auf dem Längenfhnitte in Fulge der Jabrringe 
dunkler röthlich geftreift; weniger leicht fpaltbar als Tannen, unter der Art 
gerne fplitternd ; durch feinen größern Harzgebalt im Witterungswechfel etwas 
dauerhafter ald Tannenholz. „in als Bauholz und als Arbeitsholz für 
Zifhler, Inftrumentenmacer u. f. w. Oft ift es jeboch mit Aeſten durch 
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wachfen, welche fi beim Trocknen bes in Breter gefchnittenen Holzes ablöfen 
und berausfallen. 

3) Föhrenholz, Kiefernholz (pin, fir); von ber Kiefer, Föhre, 
Shwarzföhre, Kienföhre (Pinus sylvestris).. Stämme bis 120 Fuß 
hoch und 2 bis 3 Fuß did, von nicht fo regelmäßigem Wuchfe als Tannen 
und Fichten. Gelbrötblih, an den Rändern der Jahrringe rothbraun, im 
Splinte weiß. Schwerer, bärter und harzreicher als die beiden vorigen, daher 
auch in der Näffe und im Witterungstwechfel dauerhafter, von ziemlich ſtarkem 
Terpentingeruch. Vorzüglich braudhbar als Bauholz (mird aber, wenn es 
troden ftebt, leicht durch Infekten angegangen), ferner zu Brunnenröhren x.; 
minder als Tifchlerholz, wegen des Geruchs und weil es unter dem Hobel 
leicht einreißt, daber keine große Glätte annimnıt. Das Kienholz befteht 
aus ben befonders barzreidhen, frummfaferigen, zäben, ftark röthlidhgefärbten 
Wurzelftöden der Kiefer. — Die Weymoutbsfiefer (Pinus strobus) ift 
eine aus Nordamerika nach Europa verpflanzte Art, deren Holz ſich glätter be: 
arbeiten läßt, aber febr brüdig ift, fo daß es höchſtens zus leichter Böttcher: 
arbeit und anderen geringen Gegenfländen angewendet werden ann. 

4) Lärchenholz, Lärhentannen (melöze, larch); von ber Lärde 
(Pinus larix). Stämme bis 100 Fuß hoch, 4 Fuß did. Röthlich, mit dun— 
keln Jabrrings » Rändern; im Splinte weiß. Harzreih, wenig dem Werfen 
und nicht dem Wurmfraße unterliegend. An Dauerhaftigfeit vorzüglicher als 
bie drei vorhergehenden, und in jeder Beziehung zu ben trefflichften Bauhölzern 
(auch für grobe Mafchinentheile) gehörig. 

5) Eichenholz (ch&ne, oak); in unferen Gegenden von zwei Arten ber 
Eihe, nämlid der Winter-, Stein-, Trauben: ober Klebeide 
(Quereus robur, (. sessilillora) und der Sommer» oder Stieleiche 
(Q. pedunculata, Q. foemina, Q. robur). Die Stämme alter Eichen find öf- 
ters 100 bis 150 Fuß und zumeilen darüber hoch, umten bis 6 und felbft 
8 Fuß did, Das Eichenholz ift bräunlich, bei jungen Stämmen und im 
Splinte der alten faft weiß (das Sommereihen: Holz heller als jenes ber 
Steineihe). Karakteriftifch find darin die groben Poren an ben inneren Rän: 
bern ber Jahrringe, und. die große, gelbbraunen Spiegel. Härte, Feftigkeit 
und Dauerhaftigfeit find fehr groß, und mädchen das Eichenholz zu bem fchäß- 
barften Baubolze, welches den Wechfel von Näffe und Trockenheit gut erträgt. 
Als Zifchlerholz taugt ed (ohne Furnirung) nicht zu feinen Arbeiten, da es 
wegen feiner Porofität Peine fchöne Politur annimmt und überhaupt nicht 
fhön ift. Auch trodnet es lanyfam, und zeigt daher, wenn es nicht durch 
ſehr langes Liegen genügend ausgetrodnet ift, viel Neigung fi zu werfen, 
Das Sommereihenholz ift nicht ganz fo hart, aber fefter, zäher, elaftifcher und 
beffer fpaltbar als dag Steineihenholz. Eichenſtämme von mittlerer Größe 
(2 bis 4 Fuß Dide) enthalten gewöhnlich das gefündefte und befte Hol. Man 
gebraucht das Eichenholz zu allen Iweden mit Vortheil, wo Härte, Feftigkeit 
und große Dauer in befonderem Grade verlangt werden; daher zum Käufer: 
und Mafhinenbau, zu Mobilien aller Art (mit und ohne Zurnirung). Es 
liefert die beften Zäffer, und wird auch zu anderen Böttcherarbeiten (Bottichen 
u. dgl.) fehr. allgemein angewendet. Lange Jahre in Waffer (befonders in 
Moorgrund) verweilend, wird es durd und durch ſchwarz. Eihenmafer, 
ber zuweilen vorfommt, bient ben Tiſchlern und Drechslern. 

6) Ulmenholz, Rüfternbolz (orme, elm); gewöhnli von ber Feld— 
Ulme (Ulmus campestris), deren Stämme 70 bis 100 Zuß hoch und dann 
wohl 2 bis 3 Fuß bil werden. Junges Hol; und ber Splint ift gelblich 
weiß, altes Holz röthlichbraun, gefledt, flammig, geadert (man unterfcheibet 
der Farbe nach öfters Weiffrüftern- und Rothrüfternh olz); mit ſchma⸗ 
len Jabrringen, deren innerer Rand etwas heller und loderer, doch ohne grobe 
Poren iftz die Spiegel äuferft Plein und zahlreih, fo daß bie Schnittfläche 
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braunpunktirt oder geftridyelt ericheint. Dicht, hart, fehr -zähr/megen des Lang» 
fam vor fi gehenden Austrodnens ziemlidh dem Werfen und: Aufreißgen unter: 
liegend: fchlecht zu fpalten; fehr dauerhaft, befonders im Trocknen und in ber 
Erde; wird fat gar nidt vom Wurme angegriffen. Iſt trefflich ald Bauholz 
(ju manchen Zweden noch bejfer als Eichenholz), zu Majchinentheilen und als 
Werkholz. An den Ulmen finden fi oft Knorren (Auswüchſe), deren Holz 
einen Schönen Mafer darbietet, und zu feinen Arbeiten als Furnirholz geſucht 
it. — Die Traubenrüfter (Ulmus effusa) wird fo hoch und did wie bie 
Feldrüfter; ihr Holz ijt weicher, mehr feinfaferig, minder dauerhaft,‘ "häufiger 
gemajfert, als das Feldrüfternbolz. 

7) Buchenholz, Rothbuchen (heire, beech); von der gemeinen Bude 
(Fagus sylvalica), welde eine Höhe bis zu 130 Fuß und eine Dide bis zu 5 
Fuß erreicht. Braunröthlich, von alten Stämmen giemlich dunkel; febr be 
zeichnende große, glänzende, dunkler braun gefärbte Spiegel, in ber übrigen 
Maffe gleihmäßig gefärbt (ohne Streifen u. dgl.), indem die Jahrringe zwar 
beutlich fihtbar, aber nicht fehr auffallend find. Hart, dicht und fchwer, gut 
fpaltbar, aber wenig elaftifh, vielmehr in einigem Grade fpröd; ftarf bem 
Werfen unterliegend (mehr als Eichenholz); fehr dem Berftoden im Wechſel 
von Näffe und Trodenheit, auch dem MWurmfraße ausgefeht, dagegen ſtets 
im Wafler oder ftets im Trocknen von ziemlicher Dauerhaftigfeit. Als Bau 
hol; bat e8 aus biefen Gründen einen befchränften Werth; zu Zifchlerarbeiten 
ı. von gröberer Art, bei weldhen große Zähigkeit fein Haupterforderniß iſt, 
wird es der Wohlfeilheit und Härte wegen viel gebraucht; feine Arbeiten lie: 
fert es nicht, weil es Fein ſchönes Anfehen hat und fi ber Spiegel wegen 
nicht fein poliren läßt. 

8) Hainbuchenholz, Weißbuchen (charme, korn-beam), von der Hain: 
bude, Hagbucde, dem Hornbaume (Carpinus betulus), einer mit der 
Bude gar nicht verwandten Baumart, deren Stämme felten über 40, zumei- 
len aber doch bis 80 Fuß Höhe erreihen. Weiß, fehr dicht, hart und ſchwer, 
dabei viel zäher und elaftifher ald das vorige. Die Spiegel: find von wenig 
bunklerer Farbe als bie übrige Holzmaffe, verhältnigmäßig did und nicht ge 
rade, ſondern wellenartig gefrümmt, fo daB fie auf einem nad den Jahrrin- 
gen geführten Schnitte ald ſchmale, nicht fehr auffallend fihtbare Flammen 
erſcheinen. Die Jahrringe unterfcheiden fich wenig, fo daß in der Dichtigkeit 
feine bemerflihen Ungleichheiten fih zeigen. Die angegebene Beſchaffenheit 
ber Spiegel macht das Holz ſchlecht fpaltbar. Die Weißbuche ift als Werkbolj 
und zu Mafcinentheilen eine der fhägbarften Holzarten, trodnet indeß ſchwer 
aus, und zeigt daher oft große Neigung fich zu ziehen. Als Bauholz. dauert 
es in beftändiger Trodenheit gut, dagegen nicht im Wechfel von Trockenheit 
und Feuchtigkeit, alfo 5. B. in der Witterung. 

9) Ahornholz (6rable, maple), von mehreren Arten des Ahorns (Acer), 
insbefondere vom weißen Aborn, Bergahorn, Waldahorn (Acer 
pseudoplatanus), deſſen Stamm unter günftigen Berhältniffen wohl bis zu 
100 Fuß Höhe und 5 Fuß Dide erlangt, Weiß, mit fehr feinen und zahl 
reichen ſchwach bräunlich gefärbten Spiegeln, welche dem Holze ein zart.ge 
wäſſertes, aleihfam flimmerndes Anfehen geben; von feinem, gleichförmig 
dichtem Gefüge und nicht fehr auffallenden Jahrringen; fchlecht fpaltbar ; fehr 
hart, feft und zähe; unter dem ‚Hobel fpiegelglatt zu bearbeiten, und eine nor: 
treffliche Politur annehmend ; dem Werfen und Weißen in geringem Grade 
unterliegend, im Trocknen von ziemlicher Dauer, dagegen im Wechfel der Feuch— 
tigkeit und Trockenheit viel vergänglicher, audy dem Wurmfraße ausgeſetzt. Es 
ift ein äußerſt fchägbares und gefuchtes Holz fowohl zu Mafchinentbeilen als 
zu feiner Kifchlerarbeit, Drechslerarbeit, überhaupt als Werkholz. Mande 
Abornbäume. liefern einen fehr ſchönen Mafer, der mit Anoten und Augen 
wie beſäet erfcheint (Ahornmafer, gefräufeltes Ahornholz, curied 
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maple). — Das Holz des Spitahorns ober ber Lenne, des Leinbaums 
(Acer platanoides) ift mehr gelblich, "weniger fein, und baber von Tiſchlern 
minder gefhägt; aber dichter, zäher und etwas härter, daher zu Wagnerarbeiten, 
Art, Beil: und Hammerftielen vortrefflid. Der Baum wird nit fo hoch 
und did ald der vorige. — Zu den gewöhnlid vorkommenden Abornarten ges 
bört audy der Feldahorn oder Maßholder (Acer campestre), welcher das 
Wafferalmenholz, Weiflöbernbolz;, Epelernbolz liefert. Diefer 
Baum wird hödhftens bis 40 Fuß hoch und 1 Fuß did, erfcheint fehr oft nur 
ftrauchartig ; fein Holz ift gelblihweiß, im Kerne dunkler, im AWurzelftode 
braun geflammt und maferig; fehr hart, feſt und zäh; von Zifchlern und 
Drechslern ıc. viel verarbeitet. Es kommt auch gemafert vor. 

10) Eſchenholz (Fröne, ash), von der gemeinen Eſche (Fraxinus excelsior). 
Das Holz ift von jungen Bäumen weiß, von älteren Stämmen (die gerad: 
fchäftig bis zu 100 oder 120 Fuß Höhe heranwachſen) bräunlichgelb und im 
Kerne fat braun, bat feine, wenig fihtbare Spiegel und breite Jahrringe, 
bie ſich ähnlich wie beim Gichenholz dadurch ftarf auszeichnen, daß ihre inne: 
ren Ränder grobe, lange Poren zeigen, Es ift übrigens bicht und hart, fehr 
zäb und elaftifch, fpaltet gut, reißt nicht leicht. Im Trodnen dauert es lange, 
weniger im Witterungswechfel und beftändig unter Waller; in der Erde ift 
feine Dauerhaftigfeit gering. Das fhöne und dichte Efchenholz, befonders das 
Kernholz von ftarfen Stämmen, nimmt einen Plab unter den feinen Tiſch— 
lerhölgern ein; zu anderen Imweden ift das Efchenholz wegen feiner Bäbigkeit 
und Feftigkeit fehr geihägt, fo zum Mafchinenbau, zu Wagnerarbeit, Art: und 
Hammerftielen ıc. Junges Holz wird zu Faßreifen gefpalten. Eſchen— 
Maſer kommt oft in fehr großen und fehr fchön gezeichneten Stüden vor. 

11) Pappelholz; (peuplier, poplar). Das Holz ber Pappelarten ift über: 
haupt weich, porös, von geringer Feitigkeit und nicht bedeutender Dauerhaftig: 
feit, daher verbältnigmäßig wenig gefucht und gebraucht, zumal es and nicht 
durch Schönheit zu feinen Arbeiten fich eignet. Die Jabrringe fallen wenig 
auf, die Spiegel find kaum fihtbar. Folgende Arten find im Befondern zu 
unterjcheiden : 

a) Shwarzpappelbolz (peuplier noir), von ber gemeinen ober 
Schwarz-Pappel (Populus nigra), die an 70 Fuß hoch wächſt. Weiß 
und grobjährig, fehr weich und faft ſchwammig; Täßt fi nicht fehr glatt be: 
arbeiten, da es leicht fafertz unterliegt aber wenig dem Werfen und Reifen. 

b) Weißpappelbolz (peuplier blanc, able), von ber Weiß-Pappel 
(Populus alba), welche gegen 80 Fuß hoch und 3 Fuß did wird. Weiß, oft 
gelblich, geflammet oder geadert; zäh und gut zu fpalten; braudbarer als das 
vorige, namentlich für Tifchler, Dredsler und zu gefchnisten Waaren; dem 
en und Weißen nicht fehr unterliegend. Die Wurzel liefert einen ſchönen 
Maier. 

c) Efpenbolz, Aſpenholz (tremble, asp), vonder Bitter-Pappel 
oder Efpe (Populus tremula), die 60 bis 80 Fuß Höhe und 3 Fuß Dide 
ertangt. Weiß, nicht felten ins Bräunliche ſpielend, mit groben Zahrringen, 
dicht von Gefüge, oft mit Adern und Flammen; zäb, ziemlich feft, gut ſpalt— 
bar, härter als Lindenholz, glatt zus bearbeiten; wirft fi) wenig. Es ift das 
befte unter ben Hölgern ber Pappelarten, unb taugt zu mancherlei Zifchler-, 
Drechsler-, Schnigarbeiten ıc., im Trodnen aud als Bauholz. 

d) Italienifhe Pappel, Pyramiden-Pappel(Populus dilatata) 
wächſt an 100 Fuß hoch und bis gegen 4 Fuß did, und Hiefert ein ebenfalls 
zu leichten, im Trodnen ſtehenden Arbeiten anwendbares Holz, welches wenig 
ſchwindet, aber fait ſchwammig weich ift. 

e) Ranabifhe Pappel (Populus monilifers) , erreicht die Höbe und 
Dide der vorhergehenden Art; das Holz ift weiß, im Alter nach bem Kerne 
hin bräunlich, dient zu-Trögen, Mulden, Kutfchenkäften ꝛc. 
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12) Erfenholz, Ellernbolz (aune, aulne, alder) , von der gemeinen 
Erle oder Shwarzerle (Betula alnus, Alnus glutinosa), welche bis zu 80 
Fuß Höhe wählt. Weißgelb oder gelbrötblih, manchmal ins Braune fallend 
(frifch gefällt orangeroth), mit wenig bervortretenden Jabrringen und braunen, 
ziemlih großen Spiegeln, von gleihförmig dichten Gewebe, mittelmäßiger 
Härte, geringer Zähigfeit und Glaftizität; gut fpaltbarz in ftet® feuchter Erde 
fo wie im Waſſer höchſt dauerhaft, dagegen im Trocknen von geringerer Dauer, 
und im Witterungsmwechfel febr vergänglih. Ein äußerſt ſchätzbares Holz zum 
Bau unter Waffer ; öfters auch zu Tifchlerarbeiten, Backtrögen, Mulden, Holy 
fhuben u. dgl. angewendet. Da es leicht und glatt zu bearbeiten ift, aud 
dem Werfen nicht bedeutend unterliegt, fo wählt man es gern zur Anfertigung 
der Modelle für Gießerei. Der Erlenmafer, melden die Wurzel und die 
Knorren der Stämme liefern, wird in der Kumfteifchlerei gefchägt. — Die 
Weißerle (Alnus incana), welde hauptſächlich in den nördlichen Gegenden 
von Europa wählt und ein Baum von geringerer Höhe ift, liefert ein weiße 
res, feineres und dichteres, aber unter Waffer weniger bauerhaftes Holz, als 
bie vorige. 

13) Birfenholz (bouleau, Birch), von ber gemeinen Birke oder Weiß: 
birke (Betula alba), die in günftigem Boden und Klima wohl 60 Fuß bed 
und gegen 2 Fuß did wird. — Junges Holz ift weiß, Älteres rötblich; die 
Spiegel fehr fein, faum zu ſehen; mittelmäßig hart, fehr zäh, gut fpaltbar; 
trodnet ſchwer und quillt leicht, dauert im Trocknen ziemlich, fault aber bald 
im Freien, unterliegt fehr dem Wurmfraße. E8 dient felten zu Tifchlerarbeiten, 
fondern vorzüglich als Wagnerbolz; zu manden Gegenftänden wird es da: 
durch fehr tauglih, dag man es leiht in Prummgewacfenen Stücken baben 
fann. Birfenmafer findet zu feinen furnirten Arbeiten Anwendung. 


14) Lindenholz (tilleul, lime, linden), von ber europäifchen Linde 
(Tilia europaea), die im zwei Arten unterfchieden wird: großblättrige 
Linde, Sommerlinde (Tilia grandifolia) und kleinblättrigeLinde, 
Steinlinde, Winterlinde (Tilia parvifolia, T. cordata). Das Linden: 
holz im Allgemeinen ift weiß (das der Winterlinde etwas mehr röthlich) und 
von feiner, gleihmäßig dichter Tertur, wenig zu unteriheidenden Jahrringen 
und änferft feinen Spiegeln; mittelmäßig fpaltbar; ziemlich weich (das ber 
Sommerlinde weicher als jenes bon ber Steinlinde), glatt zu bearbeiten, wenig 
bem Werfen, dagegen fehr dem Wurmfraße ausgefept, und im Freien nicht 
dauerhaft. Es wird zu Bildhauer » Arbeit und zum Modelliren fehr gefchätt, 
da es ſich leicht und fchön fchmeiden läßt, obne (wie 3. B. das Zannenbols) 
nad dem Laufe ber Kafern auszubrödeln; auch zu manchen Zifchlerarbeiten 
(vorzüglih als Blindholz für furnirte Gegenftände) und von Drechslern wird 
es gebraudt. 

15) Nufbaumholz, Nußholz (noyer, nuf-wood), vom Wallnuf: 
baum (Juglans regia). Bon jungen Bäumen weiß und weich, von älteren 
bart, bräunlichgrau bis dunkelbraun, bäufig ſchön geflammt und maferig ; im 
Gefüge überhaupt dicht, dabei aber fehr bezeichnende lange Poren (ähnlich wie 
bei Eichenholz, boch viel feiner) barbietend; die Spiegel faft unbemerkbar; 
einer fchönen Politur fähig. Eins ber fhönften europäifchen Hölzer, meldes 
in Süddeutfchland (wo ber Baum gut forttommt) allgemein zum Furniren 
feiner Möbel gebraucht wird. Sonſt wird das Nußholz auch noch mannid- 
faltig von ZTifchlern und Drechslern, fo wie faft ausſchließlich zu den Schäften 
der Jagd: und Scheibengewehre verarbeitet. 

16) Roßkaſtanienholz (marronier d’Inde, horse chesnut-wood), von 
ber Roßkaſtanie oder fo genannten wilben Kaſtanie (Aesculus hippo- 
eastanum). Gelblichweiß oder röthlih, weich und ſchwammig, etwas grobfa- 
ferig, aber mit fehr feinen Spiegeln; leicht faulend, wenig gefhäst und daher 
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felten (zu geringen Tiſchler- und Bildhauerarbeiten, auch von Stellmadhern) 
angewendet. 

17) Afazienholz (acacia, faux acacia, acacia, locust-Iree), von ber un- 
echten Akazie (Robinia pseudo-acacia). Gelblih oder grünlichgelb, öfters 
grünlichbraun oder röthlich geadert; fein, ziemlidy bart, biegfam und zäh; fault 
nicht leicht weder im Freien noch im Waffer, wird nit vom Wurm ange: 
griffen. Dient zu feinen Zifchler» und Drechslerarbeiten, aber au für Wagner 
und zu Grunpdfchwellen beim Baue; beim Schiffbau zur Anfertigung der Bol: 
zen, womit bie Planten auf dem Gerippe befeftigt werden. Das nordamerika— 
nijche ift mehr geihägt als das deutiche. 

18) Weidenholz (saule, willow). Alle Arten der Weide (Salix) haben 
weißes, fehr weiches, wenig dauerbaftes Holz, welches felten zur Verarbeitung 
in ben Werkftätten fommt. Gebr wichtig dagegen und allgemein it die Ans 
wendung ber Weidenzweige (Weidbenrutben, verges d’osier, osier wigs, 
willow twigs, wickers) zu &lecdhtarbeit, namentlih Korbmacerwaaren, Hierzu 
taugen weniger die Zweige der baumartigen als jene der ftrauchartigen Weiden. 
Die beften Ruthen liefert die Korbmweide oder Bandweibde (Salix vimina- 
lis, frz. osier, engl. osier, ozier) und bie purpurblütbige Weide (Salix 
purpurea). 

19) Birnbaumholz (poirier, pear wood), von den verfchiedenen Abarten 
bes Birnbaums. Bon jungen Bäumen faft ganz weiß, von älteren rötb- 
lihbraun, öfters geflammt; fein, dicht und mäßig bart, mit Pleinen, nicht aufs 
fallenden Spiegeln und wenig bervortretenden Jahrringen; wegen feiner gleich 
förmigen Textur in allen Richtungen leicht und obne Ausbrödeln zu fchneiden, 
daher zu Holsfhnitten, Drudformen und Bildhauerarbeiten fehr brauchbar; oft 
auch von Tiſchlern und Dredslern zu Bleinen Gegenftänden verarbeitet. Am 
meiften gefhägt wird das Holz der wildwachfenden Birnbäume, nämlich des 
Holjbirnbaums (Pyrus communis, fr}. poirier sauvage), und des Schnee: 
birnbaums (Pyrus nivalis), aus welchen Beiden die Gartenbirnbäume durch 
Ausartung entitanden find; doc ift das Holz des Schneebirnbaums micht fo 
fhön geflammt wie jenes des Holzbirnbaums. Das wilde Birnbolz bat den 
Borzug, daß es fefter und dauerhafter ift, als das Holz der Gartenbirnbäume, 
aud meift größere und geradere Stämme bildet. Das Birnbaumbolz wird 
vom Wurme gefuht. Die Wurzel liefert Maſerholz. . 

20) Apfelbaumbolz (pommier, apple wood), von dem gemeinen Apfels 
baume (Pyrus malus). Gben fo fein und dicht, aber härter und mehr röth- 
fi, als das Birnbaumbolz, nicht felten geflammt. Wird von Tifchlern und 
Dredslern verarbeitet, welche das Holz des wilden Apfelbaums ober 
Holzapfelbaums (P. malus sylvestris, frj. pommier sauvage) vorzichen. 

21) 3wetfchfenbaumhbolz, Pflaumbaumbolz (prunier, plumiree), von 
ben verfdiedenen Spielarten des Pflaumbaums (Prunus domestica). 
Stimmt in den Haupteigenfhaften mit dem Apfelbaumbolze überein, ift aber 
gewöhnlich dunfler röthlihbraun von Farbe, und gegen den Kern zu mehr 
oder weniger mit braunrothen und violetten Adern und Flammen geziert. Es 
dient den Tiſchlern, noch mehr den Drechslern, zu feinen Gegenſtänden. 

22) Kirſchbaumholz (cerisier, cherry-tree), von den verſchiedenen Arten 
des Kirfihbaums, namentlih a) dem Sauertirfhbaum oder Weichſel— 
baum (Prunus cerasus, Cerasus vulgaris, fr}. cerisier, engl. common cherry- 
free), welder ſowohl wild (bis 30 Fuß body und 1 Fuß die, häufig in Strauch⸗ 
geftalt), als in mehreren Spielarten in Gärten vorfommt; b)dem Süßkirſch— 
baum ober Bogelfirfidbaum (Prunus avium, Gerasus sylvestris), ber 
ebenfalls in Wäldern (Waldfirfhbaum, Holzkirſchbaum, fri. merisier, engl. 
wild cherry-tree, bis 60 Fuß body und 1:/, Fuß did) und in manderli Abs 
artungen ald Gartenbaum (frz. guignier) wächſt; e) dem Mahalebkirid- 
baum (Prunus mahaleb, Cerasus mahaleb, fr}. eerisier mahaleb, engl, 
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mahaleb, rock-cherry tree), welcher fultivirt bi8 40 Fuß hoch werden Fanny und 
d) dem Traubenfirfhbaume oder Elerenbaume (Prunus padas, frz. 
cerisier d grappes, putier). Das Holz aller biefer Bäume ftimmt im Anfe 
ben ziemlidy überein, iſt gelblich bis ins Bräunlihe und Rötbliche, öfters 
dunkler geftreift und ‚geflammt, von mittelmäßiger Härte, fein und. dicht ge 
webt (die Jahrringe zeigen fi als ſichtbare ſchmale Streifen, die zablreichen 
Spiegel als nicht ganz Pleine, glänzende Fleden); zu feinen Xifchler : und 
Dredsler-Arbeiten fehr geeignet; nur im Trockenen dauerhaft. Das: Holz ber 
Traubentirfche ift fchön geadert; jenes der Mahbalebfirfhe (unter dem Namen 
Luzienholz, bois de Sainte-Lucie, vorfommend) befigt frifch einen unan« 
genehmen Geruch, welder mit ber Zeit fhwäder und angenehm wird. Die 
dünnen, geraden Schößlinge der Mahalebfirfhe (auch der wildwachfenden 
—— werben unter dem Namen Weichſelrohr ſehr häufig zu Ta 
bafpfeifenröbren angewenbet. 

23) Eibenbaumholz, Rotbheiben, Tarholz (if, yew), vom Eiben: 
baume (Taxus baccata). Bräunlidhrotb, mit faft unbemertbaren Spiegeln 
und fchönen feinen bunfelbraunrotben Streifen in Folge ber ſehr fcdhmalen 
Jahrringe; fehr dicht und hart; ziemlich bäufig mit Aeſten burchfegt; wird im 
füdlihen Deutfhland u. f. w. zu Faßhähnen, zu Pleinen Drechslerwaaren, 
zum Faffen der Bleiftifte, feltenner zu kleinen Tifchlerarbeiten gebraucht. Roth: 
eiben:Mafer dient als Furnirholz. Der Splint ift weiß. Die Stämme wer: 
ben öfters 2 bis 24,, Fuß did, aber nicht hoch, und find von unregelmäßigen 
Wuchfe. 

24) Buchsbaumholz, Burbolz (buis, bozwood), von dem bodhftäm: 
migen Buhsbaum (Buxus semperrirens arborescens), ber im ſüdlichen 
Europa in ziemlih diden Stämmen vorfommt. Es ift gewöhnlich blafigelb, 
oft aber auch ziemlich bochgelb, fehr fein, dicht und hart; wenig bervortretende 
und fehr ſchmale Jahrringes auferorbentlih feine Spiegel. Unter den euro: 
päifchen Holzarten ift es die ſchwerſte. Man gebraucht es vorzüglich zu Dreds: 
lerarbeiten und zu Blasinftrumenten (Flöten, Klarinetten). Dicht über dem 
Boden haben die Buchsbaumftämme oft Auswiüchfe, welche einen fehönen und 
geihästen Mafer geben. 

25) Hollunderholz, Fliederholz (sureau, elder), von dem ſchwarzen 
Hollunder ober Flieder (Sambucus nigra), deflen Stamm zuweilen gegen 
1 Fuß, und felbft etwas darüber did wird. Gelblich, dicht, ziemlich hart und 
zäh. Wird von Drecslern zu Eleinen Gegenftänden verarbeitet. Die Wurzel 
liefert einen brauchbaren Mafer, woraus Tabafpfeifenköpfe geſchnitten werden. 
Das Holz einer andern Art: de8 Traubenflieders (Sambucus racemosa) 
ift von der gleichen Befchaffenheit und Brauchbarkeit. 

26) Bogelbeerholz, Eberefhenbolz, Eibiſchholz, Maasbeer: 
holz (sorbier sauvage, cormier sauvage, quickbeam, quicklree), von bem 
VBogelbeerbaume, der Eberefche (Sorbus aucuparia), bis gegen 2 Ruf 
did und 30 Fuß hoch. Weißlich, auch bräunlih ‚und gegen die Mitte des 
Stammes oft bunfler geflammt, fein von Gefüge, ziemlich bart, ſchwer und 
zäb, nimmt qut die Politur anz gut für Zifchler, Büchſenſchäfter, Wagner, 
auch als Reifbolz für Böttcher. 

27) ...—.rn (sorbier, cormier, sorb), von bem Spierling®: 
baume, Gierfhißenbaum (Sorbus domestica, Pyrus domestica), ber die 
Größe und Stärke des Vogelbeerbaums erreiht. Das Holz ift braun, bart, 
fehr zäh und feft, übertrifft bierin das Bugelbeerbolz, und taugt vortrefflich zu 
Werkzeugen und Eleinen Mafchinenbeftandtbeilen. In Frankreich werben bar: 
aus Hobel und andere Inftrumente für Tiſchler ıe. verfertigt. 

28) Atlasbeerholz, Arlesbeerbolz, Elfebeerbolz (alizier, alou- 
chier, service-tree), von dem Elsbeerbaume (Crataegus torminalis, Pyrus 
torminalis, Sorbus torminalis), welcher bis gegen 60 Fuß hoch und 1%, Fuß 
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bit wählt. Bon jungen Bäumen gelblich, von.älteren röthlich bis rothbraun, 
öfters flammig oder geabert; von feinem, gleichförmigem Gefüge, hart und 
feft, fehr politurfäbig; wirft fi wenig. Gefhäßtes Holz für Drechsler, Zifchler, 
Formfchneider, und zu Mafchinenbeftanbtbeilen. 

29) Mehibeerbaumholz (alizier, while hawthorn), von dem Mehlbeer— 
baume ober weißen Elsbeerbaume (Crataegus aria, Pyrus aria, Sorbus 
aria), ber bis 50 Fuß boch wird. Gelblichweiß, nad dem Kerne zu ins Bräunliche 
übergehend und flammig, von feinem, langfaferigem Gefüge, fehr feft, zäber 
als das vorige, dem es au Brauchbarfeit zu den angegebenen Zwecken wenig- 
ftens gleichſteht. 

30) Weißdornholz (aubepine, epine-blanche, hawthorn) von bem Weiß. 
oder Hagedorn (Crataegus oxyacantha), einem Straude, deffen Stamm 
zuweilen 6 bis 8 Zoll did, 18 bis 20 Fuß hoch wird, und ein fehr hartes, 
zäbes, bräunlichweißes, im Kerne braun geadertes Holz enthält, deffen Jahre 
ringe und Spiegel wenig bemerkbar find. BDaffelbe dient ſehr gut zu Beinen 
Drechslerarbeiten, Mafchinentheilen, und zu Hammerftielen. 

31) Kornelkirfhenholz, gelbes Hartriegelholz (cornouiller, cornel- 
wood), von dem Kornelfirfhen- oder Dörnleinftraucd (Cornus mas- 
cula), der gegen 20 Fuß hoch werden fann, bei einer Dide von 9 Zoll, Weiß 
oder gelblich, im Kerne braun, fehr dicht, feit und hart; gefucht zu Pleinen 
Dredyslerwaaren, Radzähnen, und anderen Mafchinenbeftandtheilen von gerin: 
gem Umfange, hölzernen Hämmern ır. 

32) Hartriegelholz (sanguin, cornouiller sanguin, dogwood), von dem 
Hartriegel (Cornus sanguinea). Weiß, grünlihweiß oder röthlich; fehr 
bart, feit und zäb; feinfaferig und dicht. Liefert gute Radzähne und andere 
Pleine Beftandtheile beim Mübhlenbau, Von dünnen geraden Schößlingen 
madt man Tabaßpfeifenröbre. 

33) Wadhholderholz (genövrier, juniper wood), vom gemeinen Wach— 
bolder (Juniperus communis\, Bon jungen Sträudern weiß, von älteren 
gelbröthlich bis braun, oft braum geadert; nicht fehr hart, aber dicht, feit und 
zäh; von befanntem eigenthümlichem Geruche; nicht faulend und nicht dem 
Wurmfraße unterworfen. Dient zu Pleinen Dredslerarbeiten u. dgl. 

34) Kreuzdornholz, Wegdornholz (bourg-Epine, nerprun, noirprun, 
buckthorn), vom gemeinen Kreuz- oder Wegdorn (Rhamaus catharlica). 
Junges Holz ift weiß, älteres gelblich, im Kerne röthlich; hart, dicht, mit 
feinen Jahrringen; feit und zähz fehr glatt zu bearbeiten. Die Wurzel fchön 
gemafert. Drechsler, und zuweilen Zifchler, verarbeiten es zu Eleinen Gegen: 
ftänden. 

35) Spindelbaumhbolz, Pfaffenfäppchenholz (fusain, spindie-Iree, 
prickle-wood), von drei verfdiedenen Arten des Spindbelbaums(Evonymus 
europaeus, E. verrucosus, E. latifolius). Gelb, fein und dicht, dem Buchs— 
baumbolze ähnlich ; von bedeutender Härte und Zähigkeit. Zu Pleinen Dreche- 
lerarbeiten. . 

36) Berberisholz, Sauerbornbols (vinelier, epine-vinette, barberry- 
wood), von dem Sauerdorn oder Berberisftraud (Berberis vulgaris). 
Schön gelb von Farbe, fein, hart und feſt. Die Drechsler verarbeiten es auch 
Zifchler bedienen ſich deſſen mandmal zu Kleinen Gegenftänden als Furnür— 
holz und zum Einlegen. 

37) Fliederholz, Spaniſch-Hollunder-Holz, Syringenholz 
(lilas, Alac), von dem ſpaniſchen Flieder oder ſp. Hollunder (Sy- 
ringa vulgaris). Gelblichweiß oder grauweiß, von alten Stämmen roth ge: 
flammt; bart, dicht und fein. Die Drechsler machen daraus Pleine Arbeiten ; 
bie Zifchler gebrauchen e8 öfters zum Ginlegen. 


670 Holzarten. 


B. Anßerenropäifche Holzarten. 


38) Zebernholz (cödre, genevrier de Virginie, cedar wood). Was 
unter diefem Namen gewöhnlich vorkommt, ift das Holz des — in Nordame— 
rifa einbeimifchen, zu einem Baume von. 20 bis 40 Fuß Höhe heranwaächſen— 
den — virginifhen Wadholders (Juniperus virginiana), welches eine 
beil röthlichbraune Farbe, feine aber fehr fihtbare Jahrringe, Fleine glänzende 
Spiegel und einen ſchwachen angenchmen Gerucd hat. Es ift fehr weich und 
leicht, fehr fpaltbar, dem Wurmfraße nicht unterworfen. Zu Zifchlerarbeiten 
wird e8 wenig, dagegen ſehr allgemein zur Faſſung der DBleiftifte verwendet 
(daher: Bleiftiftbolzs). — Das Holz der eigentliden Jeder (Pinus cedrus) 
gelangt nad Deutjchland wohl felten oder gar nicht, 

39) Zürfifches Haſelnußholz (noisetier turc), von dem byzantini: 
fhen oder türfifhen Haſelnußbaume (Corylus colurna), der in Un: 
garıı, dem füdöftlichen Europa, der Levante wählt und 40 Fuß Höbe erreicht. 
Es ift rörhlih von Farbe, nicht ſehr fet, und leicht zu bearbeiten. Man madt 
davon an einigen Orten Lineale und ähnliche Eleine Geräthichaften, felten 
Arbeiten von größerem Umfange. 

40) Bitronenhol; (bois de citron, bois jaune, bois rose des Antilles, 
bois chandelle, Jamaica rose-wood) ift nit das Holz des Bitronenbaums, 
fondern fommt aus Amerifa (von den Antillen), und bat den Namen nur 
von feiner zitronengelben Farbe und von dem fhwacdhen zitronenartigen Ge: 
ruche, welchen e8 bei ber Bearbeitung entwidelt. Es ift fein, dicht und fchwer, 
fhöne Politur an, und wird deshalb zu ſchönen Zifchlerarbeiten 
gebraucht. 

41) Pockholz, Franzoſenholz, Guajakholz, oft mit bem lateini— 
fhen Namen Lignum sanctum genannt (gaiac, pock-wood, lignum vitae), von 
dem Guajafbaume (Guajacum'officinale), deffen Heimath das mittlere Amerika 
iſt. DasgHolz hat eine grünlichhraune oder fhwarzbraune Farbe mit gelb: 
lihen und ſchwarzen Längenftreifen, und weißgelben Splint. Es ift ſehr 
fhwer, mit Harz durchdrungen, äußerft dicht und von großer, faft metallartiger 
Härte, daher fchwierig zu bearbeiten; oft krummfaſerig; nicht fpaltbar, bemerf: 
bar ſpröde. Seine Härte und Dauerhaftigkeit macht es fehr geeignet und 
fhäsbar zu vielen Gegenftänden, weldye einer großen Abnutzung ausgefegt find, 
3. B. Kegelfugeln, Hämmern, Walzen, Rollen xc. Bu Xifchlerarbeiten wird 
es wenig und bauptfühlih dann angewendet, wenn e8 durch viele gelbe 
Flammen ein fchönes Anfehen hat; auch Eleine gedrechjelte Arbeitern werden 
daraus verfertigt. 

42) Mahagoniholz, Mahoni (acajou, mahogany). Eine der allerwich— 
tigften Holzarten wegen bes allgemeinen Gebrauches zu feinen Xifchlerarbeiten 
und zu einer Menge anderer Gegenjtände Der Baum, welcer es liefert, if 
der Mabagonibaum (Swietenia mahagoni), welder auf den weftindifchen 
Infeln und in den benachbarten Gegenden des amerifanifchen Feftlandes 80 
bis 100 Fuß hoch und zu bedeutender Dide wählt; unzweifelhaft aber wird 
auch das Holz einiger anderer. Baumarten unter dem Namen Mahagoni in 
den Handel gebradht, daher fi die ungleiche Befchaffenbeit der verfchiedenen 
Eorten erklärt, Friſch ift das Holz im Allgemeinen gelbrotb, mehr oder we: 
niger ind Braune ziebend (nur das afrifanifhe dunkel rotbbraun); es wird 
aber mit der Zeit dunkelbraun und endlich fait ſchwarz. Es bat ſchmale, nicht 
auffallende Jabrringe, Pleine aber deutlich fichtbare, feidenartig glänzende 
Spiegel, und eine Menge fihtbare Poren (äbnlidy denen des Nußbaumholzes), 
fo daß es fein geftrichelt erfcheint. Häufig ift es ſchön geftreift, geflammt oder 
mit pyramidenartigen Zeichnungen geziert. Auch gefledtes Mabagoni 
(acajou mouchete) fommt vor. Das ganz fhlichte ift am wenigften gefchägr. 
Härte und Schwere, fo wie die damit zufammenhängende Dichtigkeit und 
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Feinheit des Gefüges, find ungemein verfchieden, Die oberfte Stelle nimmt in 
diefer Beziehung das afrifanifhe Mabagoni, Madeira: Mahagoni 
(acajou bätard), obwohl es übrigens nicht das fchönfte ift, ein; es fommt von 
dem afrifanifhen Mabagonibaume (Swielenia senegalensis, Khaya 
senegalensis). Hierauf folat das von S. Domingo (vorzüglid fhön), dann 
das aus der Honduras: Bai, und zulest das von ber Inſel Kuba. Auch 
das Jamaika-Mahagoni wird geihägt. Dagegen gibt ed ganz fchlechte, 
nad ihrer gewöbnlichen Benugung unter dem Namen Zuderfiftenbolz 
(acajou femelle, acajou de caisse) befannte Sorten, welche fehr leicht, weich, 
grob und porös, daher zu fehönen Arbeiten unanwendbar find; daraus werben 
auch die Zigarrenfiften gemadt. Das Mahagonibolz ift unter allen Um: 
ftänden fehr dauerhaft, dem Wurmfraße nicht ausgejegt, ſchwindet und wirft 
fi wenig. Mahagoni, welches auf friſch angefhnittenen Stellen ein feuriges 
Gelbroth zeigt, pflegt fpäterbin feine Farbe in fchönes Kaftanienbraun zu vers 
ändern, was man am liebften ſieht; ift es frifh von einer ftarf ins Rothe 
fallenden Farbe, fo wird es in der Kolge ganz düfter ſchwarzbraun; zeigt e8 
aber urfprünglich ein blaffes Roth, jo behält es entweder Diefes, ober wird 
gar nod heller. Die Iegterwähnte Sorte ift die am wenigften gefchägte. 

43) Ebenholz, ſchwarzes Ebenholz (ebene, ebon, ebony), aus Oft: 
indien und einigen Theilen Afrikas, ſtammt ven drei Bäumen bdeffelben Ges 
fchfehts, der Dattelpflaume (Diospyros ebenum, D. ebenaster und D. 
melanoxylon); zum Theil von der Ebenbolz3:Maba (Maba ebenus), einem 
hohen Baume auf den moluffifchen Infeln. Die ſchönſten Stüde find Fohlen: 
ſchwarz, Anderes it braunfhwarz, und häufig finden ſich beilere, ja ganz weiße 
Streifen und Flammen im Innern, die den Werth des Holzes fehr vermin— 
dern, wenn fie auch durch fehwarze Beige verftedt werden können. Der Splint 
ift flets weiß. Die Härte, Dichtigkeit, Feinheit und Schwere des Ebenholzes 
find ausgezeichnet groß, bedeutend ift aber oft auch deffen Sprödigkeit. Die Tertur 
ift fo gleichförmig, daß man von Jahrringen und Spiegeln fait nichts bemerkt. 
Große Gegenfinde werden nie.aus Ebenbolz verfertigt und felten damit fur: 
nirtz; dagegen ift es fehr gefchägt zu kleinen Tifchlerarbeiten und noch mehr 
zu gedrechfelten Sachen. 

44) Grünes Ebenholz (bois vert, ebene verte, ébène des Antilles, 
aspalath) ift don dem vorigen im Anfehen mie in der Abſtammung (von einem 
in Oftindien twachfenden Baume: Aspalathus ebenus, nad) Anderen von einer 
amerifanifhen Art der Trompetenblume: Bignonia ebena, aud von 
Brya ebenus, einem auf den Antillen einheimifhen Baume oder Straude) 
verfchieden ; olivengrün oder grünlihbraun von Farbe, mit bhelleren und dunk— 
leren Längenftreifen, als Folge der ungemein feinen Jahrringe; die Spiegel 
nicht erkennbar; äußerſt dicht und bart, wenigftens eben fo fchwer als bas 
fhwarze Ebenholz. Es liefert nur dünne Stämme, wird von Tiſchlern zum 
Einlegen ., auch von Drechslern, gebraucht. 

45) Bernambufholz;, Brafilienbolz (brösillet, bois de Brösil, drasil 
wood, Pernambucco-wood), das bekannte ſüdamerikaniſche und weftindifche 
rothe Farbbolz, von dem Brafilienholzbaume (Caesalpinia brasiliensis 
und von anderen Arten beffelben Gefchlechts); wird auch von Tifchlern zum 
Furniren feiner Gegenftände, fo wie fehr häufig zu Biolinbögen angewen- 
det. Es ift hart, nimmt mit der Beit eine dunklere Farbe an, und läßt fid) 
fehr glatt fchleifen und fchön poliren. 

46) — *— Bioletholz, Purpurholz, Amaranthholz, Pa— 
lifanderbolz, blaues Ebenholz (bois violet, palissandre, amaranthe, 
violet wood, purpled wood, palirander wood); kommt aus Amerifa, ift fchwer, 
mäßig bart, febr geradfpaltig, biegſam, und von ziemlich feinem, gleihartigem, 
body etwas poröfem Gefüge, auf dem frifhen Schnitte röthlichgrau, nach längerer 
Einwirfung ber Luft fchön violet; dient zu Bleinen und feinen Zifchlertwaaren. 
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47) Atlasholz, Satinbolz, Satinetholz (bois salind, satin wood); 
von einem in Guiana und auf den Antillen einbeimifhen Baume (Ferolia 
guyanensis). Blaßgelb, fein, dicht und hart; faft fo fchwer als Waſſer; mit 
fehr fhmalen Jahrringen, durch feine Fleinen Spiegel (worin e8 dem Aborn: 
bolze ähnlih ift) nah dem Poliren von feidenartigem Schimmer (daber der 
Name). Zu fchönen Zifchlerarbeiten geichäßt. 

48) Rofenholz, Rhodiſerholz (bois de rose, bois de Rhodes, rose 
wood), angeblich von einer Art der Winde (Gonvolvulus scoparius), wiewohl 
wenigitens zweierlei Holz unter dem Namen Rofenbolz im Handel vorfommt. 
Das eine wird aus Oftindien und der Levante gebracht, ift hart, dicht und 
fchwer, von gelblidher Farbe, mit rofenrothen und braunrotben Flammen, ro: 
fenartig riechend. Das andere ſtammt von den Antillen und bat feinen Rofen: 
geruch, übrigens aber Aehnlicdhkeit mit jenem. Man macht aus Beiden Pleine 
Tiſchler- und Drechöler : Arbeiten, öfters auh Biolinbögen. 

49) Sandelholz, Santelbolz;, rothes Santelholz (santal rouge, 
sanders, saunders), von dem Santelbaume (Pierocarpus santalinus und 
Pt. indieus) in Oftindien. Dunfelrotb, ſehr hart und fchwer, aber, obmohl 
in der Hauptmaffe dicht und fein, doch mit vielen groben Poren verfeben. 
Mit ber Zeit wird es faft ſchwarz. Dient zu eingelegter Tifchlerarbeit und für 
Drechsler. 

50) Gelbes Sandelholz (santal citrin, yellow sanders), zitronengelb, 
ziemlich dicht, von eigentbümlichem aromatifhen Gerude. Stammt gleichfalls 
aus DOftindien, aber von anderen Bäumen (Santalum album, S. myrtifolium 
und S. Freycinetianum), welche angeblihd audh einen Theil des rothen 
Santelholzes liefern; wird von Tifchlern zu feinen Gegenftänden verarbeitet. 

51) Königsholz (bois royal, King's wood, royal wood), ein feiner Schön: 
beit wegen febr geachtetes Tiſchler- und Drechslerbolz aus Südamerifa; braun: 
violet oder fehwarzbraun, mit hellröthlichen Längenjtreifen, eben fo fein und 
bicht, als hart und fchwer. 

52) Jafaranda: Holz, brafilianifhes Pockholz, Palifander: 
holz (jacaranda, palissandre, rose wood, jacaranda wood), aus Brafilien; 
bem vorigen ziemlih äbnlih, aber mehr porös, in ber Hauptfarbe fchwarz, 
mit rothbraunen Streifen und Flammen. Wird von den Tifchlern als feines 
Furnirholz fehr hoch gefchäßt. . 

53) Grenadillholz, braunes Grenadillholz, Granatillbols, 
rotbes Ebenbolz (grenadille, red ebony), aus Oftindien und einigen afri» 
Panifchen Infeln. NRothbraun, mit dunkleren Streifen und Flammen; jebr 
hart, dicht und ſchwer; von feinem, gleichartigem Gefüge, aber ziemlich fpröb. 
Dan fchägt es zu Poftbaren Zifchlerarbeiten, madt übrigens auch Drechsler: 
waaren und fchöne Flöten ıc. daraus. Cine Art, die befonders hart ift, be 4 
zeichnet man mit dem Namen Eifengrenadill oder Eiſenholz, bois de 
fer (obwohl legterer Name auch für andere ausgezeichnet harte Hölzer ge 
braucht wird), und unterfcheidet fie wieder in braunes und fchwarzes, woven 
Lebteres fat dem Ebenholz an Schwärze gleih kommt. Als Bäume, von 
welchen fo genanntes Eifenholz kommt, werben genannt: Mesue ferrea 
auf den oftindifchen Infeln; Metrosideros vera auf den Molukken und nabe 
gelegenen Südſee-Inſeln; Cupania sideroxylon (Stadimannia sideroxylon 
auf der Infel Bourbon; Siderodendron triflorum (Sideroxyloides ferreum 
auf Martiniaue, 
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Vorbereitung des Holzes zur Verarbeitung. 


Das zur Berarbeitung beftimmte Holz ift Hamdelömwaare: 

I) in ganzen Stämmen, die theild rund, theils kantig behauen (be— 
ſchlagen) find: Ganzholzz 

II) der Länge nach in Theile von verſchiedener Breite und Dicke 
zerſägt: Schnitthols; 

III) gefpalten: Spalthol;. 

In jeder diefer Geftalten find wieder manderlei Abänderungen, bes 
treffend die Größe und das gegenfeitige Verhältniß der Dimenfionen, ges 
bräuchlich. 

I. Ganzholz (bois de brin). — In runden lunbeſchlagenen) 
Stimmen oder kürzeren heilen derfelben GBlöcken, billes) fommen 
biele Tifchler= und Drechsler = Hölzer vor, welde nur dünn wachſen, und 
erjt in den Werkſtätten felbft nad Erforderniß zerfchnitten werden; ferner 
dünnes fo genanntes Stangenholz zu MWagengeftellen 2c.; endlich das 
Bauholz für gewiffe Zwede, als: zu Brunnen= und Wafferleitungsröhren, 
Pfählen oder Piloten, Knüppeldämmen, Wellbäumen, Ambosflöden, Be— 
ftandtheilen zum Schiffbau. 

Im Gegenfaße der runden Bauholzforten (Nundhölzer, bois en 
grume, round timber) nennt man Balken, Kants oder Eckhölzer 
(poutres, solives, bois d’&quarrissage, squared timber) diejenigen 
Stimme, welde durh das Beſchlagen (dquarrir, squaring) mit vier 
Flächen verfehen find, und bald ein Quadrat, bald ein Nechted zum 
Querfhnitt haben. Ein nicht feltener Fall ift es, daß die Rundhölzer, 
um das Mustrodnen und die Abfuhr zu erleichtern, fhon im Walde uns 
bollfommen befchlagen werden, was man Bewaldredhten, Berappen 
(degrossir) nennt. Sie erhalten dabei zwar bier Flächen, aber feine 
fharfen Kanten, an deren Stelle vielmehr Theile der urfprüngliden Run— 
dung Übriggelaffen werden (Wahnfanten, Waldfanten, flaches). 
Gewöhnlich verhält ſich die Dide des bewaldrechteten (maldfantig beſchla— 
genen) Holzes zu dem Durchmeffer des rohen Stammes mie 17 zu 20, 
wodurd etwas mehr als der fechfte Theil von dem Kubifinbalte abfällt. 
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Ein Mann bewaldrechtet an einem Wintertage, wenn er hbehſtens eine 
Meile zum Arbeitsorte zu geben bat, 2 Stücke Feines, 11%, Stück mitt 
feres oder A Stüd ftarfed Bauholz: die Länge für diefe drei Gattungen 
zu etwa 30 bis 36, 36 bis 40 und 40 bis 45 Buß, die Dide am 
Zopf- oder Wipfelende zu 5 bis 6, 7 bis 9 und 10 bis 12 Zoll an— 
genommen. z 

Zum Beſchlagen wird der noch ganz runde oder fhon bewaldrechtete 
Stamm auf fo genannte Hauböcke, Zimmerböde, oder auf eine 
andere geeignete hölzerne Unterlage horizontal niedergelegt, und mitteljt 
eiferner Klammern befeftigt. Dann zeichnet man die Lage und Richtung 
der erften zu bildenden Fläche durh einen Schuurfhlag, mas man 
ſchnüren, abfdhnüren (cingler, tringler, battre une ligne) nennt. 
Es wird nämlid) längs des Baumes (dom untern oder Stamm=-Ende 
bis zum Zopf=-Ende) eine mit Kreide, Kohle oder naffem Nöthel be 
ftrihene Schnur (cordeau, fouet) ftraff ausgefpannt, die man dann 
etwas in die Höhe zieht und wieder losläßt, fo daß fie beim Zurück— 
fchnellen etivas von der Barbe auf das Holz abfekt, und eine Linie er 
zeugt, nad) der man fih beim Behauen richtet. Zuerft werden nun durd 
zwei Arbeiter von zwei zu zwei Fuß Entfernung mit der Art fenkredte 
Kerben (Stiche) eingehauen, melde bis an die Linie in das Holz reihen; 
worauf der eine Arbeiter die megzunchmenden Holztheile zwiſchen den 
Stihen mit der Zimmerart abhaut, und der andere, jenem folgend, die 
dadurd entjtandene Fläche mit dem Breitbeile (welches nur ſchwache Späne 
nimmt) ebnet umd glättet. Auf gleiche Weife wird die gegenüberftchende 
oder zweite Seitenflähe bearbeitet; fodann wird der Stamm um ein 
Viertel des Kreifed gewendet, und zur Bildung der dritten und vierten 
Fläche gefhritten. Die fo erhaltene Querfhnitts-dorm ift ein Quadrat, 
öfter noch (meil die Stämme felten genau Freisrund find) ein dem Quadrat 
nahe fommendes Rechteck, und der Balken erhält meiftentheils, um die 
Größe des Abfalls zu vermindern, an dem Stamm= Ende eine um etmas 
(3. B. 1 oder 2 Zoll) größere Stürfe, als am Zopf= Ende. Bei Baur 
hölzern, welche ſchiefwinkelig beſchlagen werden müffen, ift e8 am beften, 
den Stamm erft winkelrecht zuzurichten, und die fhrägen Flächen nadber 
mit Art und Beil befonders auszuarbeiten. Man gelangt auf diefe Weile, 
zwar mit etwas mehr Arbeit, am fidherften zur genau richtigen Geftalt. 
Daß beim Beilagen zu einem vorgefchriebenen Maße jederzeit der Stamm 
eben nur fo did gewählt werden muß, als durdhaus nötbig ift — damit 
Holzverluft und unnöthige Arbeit vermieden wird — bedarf faft nicht der 
Erinnerung. 

Man bezeichnet im Holzhandel die Balken und die zu denfelben beſtimm— 
ten Stämme gewöhnlich nad) dem Fußmaße ihrer Länge, 3. B. Sechziger-, 
Fünfzigere, Bierziger- Balken. Die Dicke wird bei Beftellungen nah bem 
Bedarfe angegeben, wobei man den geringften Durchmeſſer, nämlich jenen am 
Bopf: Ende (gewöhnlich zu 8 oder 9 Zoll) vorfchreibt. An mehreren Orten aber 
fortirt man die Stämme bergeftalt, daß jeder gebräuchlihen Länge eine be 
ſtimmte Dide entfpriht. Sparren (chevrons) werden die dünneren Stämme 
genannt, die man eben fo nach dem Längenmaße bezeichnetz ihre Dice mird 
meift zu 5 bis 6 Boll am Bopf- Ende gefordert. Da die Make und Benen— 
nungen der Sorten in berfchiedenen Bändern von einander abweichen, ſo können 
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folgende Angaben über die unbeſchlagenen Fichten. und Tannenſtämme vom 
Harze nur beifpielweife bier ftehen; wobei zu bemerken ift, daß die Dicke am 
EStammende nit als gleihbedeutend mit bem Durchmeſſer des Baumes über 
der Erde angefeben werden darf, weil gewöhnlich der unterfie, didjte Theil zu 
einem Sügeblode abgefchnitten wird, 


Dicke, Zoll. 

Te — — 

Balken: Länge, am Stamms am Zopf⸗ 
Fuß. Ende. Ende. 

60er — 60 — 16 — 9 
50er — 50 — 12 bis 14 — 9 bis 10 
40er — 40 — 10 u 12 — 8 ” 9 
36er — 36 — 9 „ 10 _ TB 
30er — 30 — 8 9 . 6::,.1%7 
2der _- 24 — 8 9 — 67 
Sparren: 
50er — 50 — Te 8 — 56 
40er — 40 — 718 — 5 «6 
30er — 39 — 67 — 4. 5 
AAer — 24 — 67 — 4 y 


5 
Sparren unter 4 bis 5 Zoll Zopfftärfe bienen nidyt mehr als Bauholz; 
zwei: bis vierzöllige werden aber als Leiterbäume gebraudt. 


1. — ———— Sägeholz (bois de sciage; die gemeinſchaft— 
liche Benennung für Schnitt- und Spaltholz, im Gegenſatze des Ganz— 
holzes, iſt bois de refend oder bois refendu; — bois d'échantillon 
wird das Schnittholz genannt, in ſo fern es beſtimmte, allgemein übliche 
Dimenſionen hat). — Kleines Bauholz (von geringer Breite und Dicke) 
wird oft durch Zerſchneiden der Stämme nach ihrer Länge dargeſtellt, 
und dann in die erforderliche Geſtalt gezimmert. Auf dieſe Weiſe entſteht 
Halbholz ( bois mi-plat), wenn durd einen einzigen Längenfchnitt 
der Stamm in zwei gleiche Theile getrennt wird; Kreuzholz, bier 
Theile aus dem Stamme, durch zwei in der Achfe ſich rechtwinkelig kreu— 
zende Schnitte; Sechstelholz durd drei Kreuzfchnitte. Diefes Ver— 
fahren ift weniger bortheilhaft ald die Methode, die ſchwachen Hölzer 
aus ganzen angemeffen dimnen Stämmen zu zimmernz; denn da durd) 
das Aufjchneiden der Kern an eine Seite ded Stüdes zu liegen fommt, 
fo tritt in Folge der ungleihen Befhaffenheit der Holjtheile leichter das 
Werfen ein, ald wenn der Kern in der Mitte bleibt (S. 649). Jeden— 
fans ift zu empfehlen, die Schnitte an der Stelle der Waldriffe (mo das 
Holz fhon auf dem Stamme zerfprungen ift) zu machen. 

Die regelmäßige Anwendung des Zerfägens findet Statt zur Dar— 
ftellung der allgemein in den Handel fommenden Schnitthölzer, welche 
durd Zimmern (Beilagen) nicht ohne übergroßen Abfall und nicht mit 
der nötbigen Vollkommenheit dargeftellt werden fünnten. Diefe find 
theild breit, theils kantig: 


1) Breites Schnitthol;: 

a) Bohlen, Läden, Planfen, Pfoften (madriers, planks), 
bon 2 bis zu 4, Seltener 5 oder 6, ja bis 8 Zoll Dide, mobei die 
Breite duch die Stärfe der Baumftämme beftimmt wird. 

b) Breter, Dielen (planches, ais, deals, planks), von den 
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Bohlen bloß durch die Dicke verſchieden, welde Zoll (qguarter stuff), 
In, l, 1?/,, 1'/a, 1%, Zoll beträgt. A 

c) Burnüre (plaques, feuillets, feuilles de placage, veneers), füft 
nur aus feinen Hößern (Surnürbolz,bois de placage), zum Befleiten 
und Einlegen von Tifchlerarbeiten, gewöhnlich ?/, bis 1 Linie did, von 
fehr verfdhiedener Länge und Breite; durch Zerfägen der Bohlen, parallel 
mit deren breiten Flächen berfertigt. 

2) Kantiges Shnittholz: . 

a) Stollen, Stollenholz, Säulenhol; (chevrons), qua: 
dratiihe Hölzer, durch Zerfägen der Bohlen rechtwinkelig gegen deren 
Breite; 2 bis 6 Zoll did. 

b) Zatten (lattes, Zaths), auf gleiche Weife aus Bretern darge 
ftellt, von 1 bis 2 Zoll did. Ihre Breite ift mandmal der Dide gleid, 
meiftentheild aber etwa doppelt fo groß als diefe. 

c) Verſchiedenes Fleines, zum Theil frummes Schnittholz für Wag— 
ner, Böttcher ze, wie Nadfelgen, Speihen, Faßſtäbe u. dal. 

Man wählt zum Schnittholzs überhaupt die gefündeften, geradeften, 
reinften, aftfreieften Bäume, und zwar den unterften, dickſten Theil der: 
jelben, welcher auf 16, 20, 24 Fuß Länge abgefhnitten wird, und in 
Hinfiht auf feine Beftimmung Sägeblod, Blod, Klo (bloc, log, 
plank timber) genannt wird. Sehr große Bäume liefern zwei, drei 
Sügeblöde, und werden danady zweiftielig, dreiftielig genannt. 
Die Länge der Blöcke (folglich jene der Bohlen, Dielen, Latten x.) ift 
gewöhnlich in einer Gegend ganz gleidy oder nahe übereinftimmend, weil 
fie dur den Bau der Sägemühlen befhränft wird. Beim Sägen aus 
freier Hand ift man allerdings in diefer Hinfiht ungebunden. Das 
Schneiden der Breter und Bohlen gefchieht am beften bald nad dem 
Bällen, nit nur weil das zerfleinerte Holz leichter und vollftändiger aus— 
tro@net, fondern auch weil das Schneiden des frifhen Holzes weniger 
Kraftaufivand erfordert und alfo rafcher von Stätten gebt. 


In legterer Beziehung kann folgendes Grfabrungs:Refultat (mad Belider) 
angeführt werden. Drei Arbeiter fohnitten mit einer Handfäge in einer 
Stunde (die Maße find Parifer) : 

a) Ginen trodenen Gihenftamm von 1230 Stärfe, auf 5 Fuß Länge 
(Größe der gefchnittenen Fläche, einfach gerechnet, 5 Quabdratfuß) ; 

b) einen trodenen Eichenſtamm von 7 Zoll Stärke, auf 17 bis 18 
Fuß (gefchnittene Fläche etwa 10 Q.:F.) 5; 

e) einen frifhen Eihenftamm von 12 Zoll Stärke, auf 10 Fuß Länge 
(gefchnittene Fläche 10 Q.:F-.); 

d) einen frifhen Gidenftamm von 7 Zul Stärke, auf 25 bis 26 Fuß 
(gefehnittene Flähe etwa 15 Q.-F.); 

e) einen trodenen Stamm von Föhrenholz, 12 ZoU ftark, auf 7 Fuß 
Länge (gefchnittene Fläche 7 Q.:F.); 

f) einen trodenen Stamm von Föhrenholz, 7 Zoll ftarf, auf 31 bis 
32 Fuß (gefchnittene Fläche etwa 18 Q.%.); 

g) einen frifchen Stamm von Föhrenholz, 12 Zoll ſtark, auf 14 Zus 
Länge (gefhnittene Fläche 14 8.5.) ; 

Be: ift in grünem Holze während gleicher Arbeitszeit 11, bis 2 Mal 
fo viel geleitet worden, als in trodenem gleicher Art und Stärke. Zugleich 
gebt hieraus hervor, daß die nämliche Kraft in der nämlichen Zeit mebr leiftet 
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bei Holz, deffen Dide (Höhe des Querfchnitts) klein ıft, als bei ſolchem von 
großer Dide, fo daß alfo die Wirfung einer beftimmten Kraft beim Sägen 
nicht allgemein durch die gefägte Fläche ausgedrüdt werden kann. Hinfichtlich 
der zum Sägen erforderlichen Kraft ergibt die Grfahrung, daß unter gleichen 
Umftänden Fichten, Tannen: und Lindenholz fchwerer als Gichen:, born: 
und Zwetſchkenbaumholz, diefe aber ſchwerer als Föhrenholz zu fchneiden find. 

Man fchneidet Bohlen und Breter entiveder aus runden Blöden, 
oder aus foldyen, welche auf zwei gegenüberftchenden Seiten (feltener auf 
allen vier Seiten) flach befhlagen (abgefhmwartet) find. Im erften 
Falle erhält man auf jeder Seite eine Schwarte, ein Schellſtück 
(flache, dosse, slab), nämlich einen fchmalen dielenartigen Holzftreifen, 
welcher im Querfchnitte die Geftalt eines Kreisabfchnittes hat; die Dielen 
felbft fallen natürlidd don verfdiedener Breite, die Dreiteften aus der 
Mitte (Mitteldielen), und find an den Nändern bogenförmig fchräg, 
von einem Theile des Eplintringes begrenzt (ungefäumte, unges 
ſtrichene, rindfantige Dielen). Ein abgefhwarteter Block dagegen 
liefert — indem er zum Schneiden auf die eine Abſchwartungsfläche ges 
legt wird, und die Schnitte rechtwinfelig gegen diefe Fläche laufen — 
aus der Mitte jplintfreie, rechtwinkelig abgefantete — gefäumte — 
Breter (flatted planks). Sehr dide Blöcke werden balbirt oder ge= 
biertelt (d. h. durch einen Achſenſchnitt in zwei, oder durch zwei Kreuz— 
ſchnitte in bier Theile getrennt), und dann erft zu Dielen gefchnitten. 
Bei Rothbuchenholz fol hierdurch das Werfen verhindert werden, was 
bei diefem Holze fonft fehr leicht eintritt. Mit allen Dielen oder Bohlen, 
welche nicht fon in Folge des Abſchwartens geſäumt find, muß das 
Säumen nachher durch einen befondern Sägenfhnitt an jeder Kante 
verrichtet werden, in fo fern nicht etwa für gewiffe Anwendungen diefe 
Arbeit überflüffig if. Damit durd das Säumen möglihft wenig Abfall 
entfteht, iſt es ziwedmäßig, den Block nicht in lauter gleich dide Breter 
zu zertheilen, fondern aus der Mitte dickere als aus den Seitentheilen 
ju fchneiden. Da die Baumftimme fehr gewöhnlid eine geringe Krüm— 
mung haben, fo muß man darauf achten, die Frummen Seiten des Blo— 
des oben und unten zu legen, damit nicht durch die bertifafen Sägen 
fhnitte die Holyfafern ſchräg durchſchnitten werden, was ber Feſtigkeit 
[haden und das Werfen befördern würde Man pflegt häufig bie 
Schnitte nit ganz bis ans Ende des Blockes zu führen, fondern einen 
furzen Theil (den fo genannten Kamm oder Späller) undurdfdnitten 
zu laffen, damit die DBreter noch zufammenbalten, die hernad) durd) 
Spalten bon einander getrennt werden. Bei den gewöhnlichen Säge— 
müblen ift man oft zu diefem Berfahren durd die Befeftigung des Blo— 
des an feinem Ende genöthigt, welche das Sägblatt verhindert, ganz 
durchzuſchneiden. 

Schneiden mit der Handſäge. — Die Säge iſt 4 bis 5, 
aud) 6 Buß lang, 4 bis 6 Zoll breitz mit großen, abwechſelnd etwas 
nad der Seite ausgebogenen (gefhränften) Zähnen; an jedem Ende mit 
einem hölzernen Querhefte verfehen. Der Sägeblock wird horizontal 
(jeltener ſchräg) auf ein mannsbohes hölzernes Gerüft oder über eine 
Erdgrube (saw-pif) gelegt; ein Mann (fop-man) fteht. auf demfelben, 
und regiert die Säge in bertifaler Richtung nad) der durd Abſchnüren 
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(S. 674) vorgezeichneten Linie; zwei andere Arbeiter (au mohl nur 
Einer, pit-man) ftehen unten, faffen und bewegen die. Säge an dem 
zweiten Griffe Das Schneiden findet nur beim Niedergange Statt. 
Wenn der Schnitt um 1 Fuß fortgerüdt ift, fehiebt man einen Keil in 
denfelben, damit die Säge ohne Klemmung fi fortbemwegen kann. — 
Die Handfäge wird nicht fo oft zum Breterfchneiden (mas regelmäßig 
auf der Sägemühle gefchieht), ald zum Querabfcneiden der Stämme, 
zum Halbiren und Vierteln derfelben 20. gebraudt. Krumme Schnitte 
(bei Schiffbauholz, Schlitten und MWagenbäumen zc.) find meiftentheils 
nur durch Sandfägen zu erreihen; obwohl e8 für gewiſſe einzelne Fälle 
diefer Art auch Sägemaſchinen gibt. Durch bogenförmige Schnitte wird 
immer ein Theil der Bafern durdfchnitten (das Holy über den Span 
geſchnitten, bois tranche), folglich die Widerftandsfraft gegen Zerbrechen 
vermindert. Es ift daher zweckmäßig, fo viel möglich krumme Arbeits: 
ftüde aus frummgewadfenem Holze zu machen. 


Ueber die Größe der Leiftung einer Handfäge in beftimmter Beit (im Be 
fonbern beim Langfchnitt) geben die S. 676 mitgetheilten Beobachtungen Be: 
livors einige Anhaltöpunfte. Dazu fügen wir folgende Erfahrungen : a) Nad 
Langsdorf: Bwei ſehr geübte und ausdauernde Arbeiter fchnitten mit einer 
fehr dünnen Säge, an welcher bie ganze Länge 6 Fuß 7 ZoU (Parifer Maf), 
die Länge ded gezabnten Theile 4 F. 7 3. betrug, mit 1161, Doppeljügen 
von durchſchnittlich 26 Zoll Hubböhe, in 2 Minuten 9 Zoll 4 Linien tief in 
einen 11'/, ZoU hohen Balken von etwas frifhem Föhrenholz ein. Dieß er 
gibt fiir eine Stunde Arbeit 22%, Quadratfuß Schnittfläche oder reihlih um 
50 Prozent mehr, als bei Belidors Verſuch g (S. 676) drei Mann leifteten. 
Die Geſchwindigkeit der Säge finder man aus vorftehenden Angaben — 4 
Fuß 2 Zoll für die Sekunde; die Tiefe des Gindringens bei jedem Nieder: 

di 4411 

gange oder Doppelzuge = 6 — 0.96 Linie. Die Breite des Schnitte 
fhägt Langsdorf auf faum 2 Linien. — b) Nah Armengaud : Bwei Mann 
mit einem Sägblatt von 1.3 Meter (53 hannov. Zoll) Länge fhnitten in eis 
nem trodenen Eichenholzſtamme von 0.315 M. (13 b. 3.) Höbe binnen 7 
Minuten 0.93 M. (37%, 3.) tief; fie arbeiteten dabei 3 bis 4 Minuten ans 
baltend und machten dann eine Paufe von !/,, Minute (30 Sefunden); bie 
Hubhöhe der Säge betrug 0.975 M. (40 3.), die Zahl der Schnitte ober 
Doppelzüge in 1 Minute durdfchnittli 50 (Gefchwindigkeit der Säge = 5", 
hannov. Fuß — 5 Parifer Fuß für bie RL bie Tiefe des Eindringens 
beim einzelnen Schnitte berechnet fi auf 0.108 hannov. Zoll oder 11/5, parifer 
Linie, die gefchnittene Fläche für 1 Stunde Arbeit auf 29 bannov. oder 23Y, 
Parifer Quadratfuß. In diefem Falle, wie im vorigen, würde aber — we: 
gen ber nötbigen Rubepaufen —- bie wirkliche Leiftung während einer Stunde 
erheblich geringer ausgefallen fein, als bie Berechnung nad dem kurzen Ber: 
ſuche ergibt. 


Schneiden anf Sägemühlen (Schneidmühlen, scierie, sau- 
mil’), die dur Waſſer- oder Dampfkraft betrieben merden. 

a) Bretfägemühle. — Plan hat in der Hauptſache viererlei Eins 
tihtungen: mit einer einzigen geraden bertifalen Säge; mit zwei' ober 
mehreren folhen Sägen; mit Zirkelſäge; mit Säge ohne Ende. 





) Technolog. Encyklopäbdie, Bb. XIII. ©. 164. 
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1) Die Sägemühlen mit einer einzigen geraden Säge‘) find die 
älteften, aber in neuerer Zeit in ihren einzelnen Theilen bedeutend ber— 
beffert worden. Die Säge (Müblfäge, scie, saw, mill saw) iſt auf- 
recht in einem bölgernen oder qußeifernen Rahmen. (dem Gatter, Säge— 
gatter, chässis, porte-seie, frame) ausgeipannt, deffen zivei ver— 
tifale Seitentbeile die Gatterfhenfel oder Gatterftäbe, fo wie 
die zwei horizontalen Querftüde die Gatterriegel genannt werden. 
Die Befeftigung und Spannung des Sägeblattes wird mitteljt zweier 
eiferner Bügel oder Kloben bewirkt, in melden die Enden deijelben hän— 
gen, und melde die Gatterriegel umfalfen. Das Gatter gleitet an eifer- 
nen Leitftangen oder zwiſchen zwei bölgernen, mit MetalleBeitungen ver— 
febenen Ständern des Geftelles (den Gatterfänlen) auf und nieder. 
Der Schnitt geſchieht beim Niedergange der Säge, daher deren Zähne 
mit ihren Spiten nad abwärts fieben; während des Hinaufgehens wird 
ihr der zu ſchneidende Kloß oder Sägeblod um fo biel entgegengerüdt, 
als die Tiefe des nächſten Schnittes beträgt. Hierzu ift das Schieb— 
zeug vorhanden, nämlih ein Stoßrad, Schiebrad, Zahnfdeibe 
(roue à rochet) mit jhrägen Zähnen, deffen Schiebklaue (cliquet, 
pied de biche) von dem aufjteigenden Sägegatter mittelft eines Hebels 
fo in Bewegung gefeßt wird, daß fie das Nad um einen oder ein Paar 
Zähne fortrüdt. Dabei greifen zwei Getriebe, die entweder unmittelbar 
an der Achſe des Stoßraded oder an einer zweiten, bon diefer aus ums 
gedrehten Welle (Ziehmelle) figen, in ein Paar hölzerne oder eiferne 
Zahnftangen (Kammbäume), und führen bierdurd den Kloßmwagen, 
Blodmwagen (chariot, drag), auf welden das Hol (durch Klam— 
mern oder Schrauben xx. befeftigt) Liegt, um den entjpredenden geringen 
Abſtand gegen die gezabnte Seite der Säge bin fort. Mandmal ift 
die Einrihtung fo getroffen, daß die Schiebung des Wagens während 
des Niedergehens und Scneidens der Säge Statt findet. Der Kloß- 
wagen befteht aus zivei langen horizontalen Balfen (Wagenbäumen), 
melde die Säge zwiſchen fi haben, und deshalb, um deren Bewegung 
nicht zu hindern, nur an den Enden durdy Querriegel mit einander ber= 
bunden fein Fünnen. Unter denfelben liegen unbeweglich zwei andere 
Balken (die Straßbäume), auf denen der Wagen fortgebt; und da= 
mit dieſes mit der geringiten Neibung Statt finde, werden berjciedene 
Mittel angetvendet, z. DB. zwifchen den Straßbäumen hölzerne Friktions— 
walzen als Unterlage für den Wagen angebracht, vder die oberen Flä— 
chen der Straßbäume mit eifernen Geleifen verfehen, auf melden der 
Magen mittelft Friktionsrollen Zaufrädden, galets) geht zc. 

If der Block von einem Ende bis zum andern durdfägt, fo muf 
der Wagen feinen ganzen Weg fchnell zurüdgeführt werden, bevor ein 
neuer Schnitt anfangen kann. Die Vorrichtung hierzu heißt der Rücklauf 





*) Le Blanc, Reeueil, I. Partie, planches 25, 26. — Bulletin d’En- 
couragement XXXI. (1832) p. 755 XXXII. (1833) p. 4. — Armen- 
gaud IM. 236. — Brevets LV. 310. — polhtechniſches Journal, 
Bd. 48, ©. 415. — Langsdorf, Syſtem der Mafchinentunde, 11. 
506. — Gerftiner, Handbuch der Mechanik, 11, 439. 
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und Tann: bon verſchiedener Befchaffenheit fein, wobei es im‘ Wefent: 
lihen immer nur darauf ankommt, das Schiebrad außer Wirkſamkeit 
zu feßen, und der verkehrten Bewegung der Getriebe, welche. in die Jahn 
fangen der Wagenbäume eingreifen, die nöthige Schnelligkeit zu verlei- 
ben, damit der Zeitverluft vermindert wird. Werner muß bor jedem 
neuen Schnitte der Kloß auf dem Wagen tum fo viel feitwärts berſchö— 
ben werden, als die Dide des zunächſt abzufchneidenden Bretes erfordert. 
Zu diefem Behufe hat man auf der Hirnfläche ded Klotzes mit Kreide 
oder auf andere Weiſe den horizontalen Durdmeffer gezogen und nad) 
der Die der Breter eingetheilt, wodurd das Maß der Verſchiebung gr 
geben ift. Bortheilhafter gibt man dem Wagen (der dann aus Gußeifen 
befteht) die Einrichtung, daß fein oberer Theil, auf welchem der Alotz 
unbemweglid liegt, auf dem untern Theile durch eine quer angebrachte 
Schraube (oder durd mehrere, mittelft eines Mechanismus gleichzeitig 
umgedrehte, Schrauben) der Breite nad) verrüdt werden kann. 

Wenn das zu zerfägende Holz fein rober Baum, fondern entweder eine 
Bohle oder wenigftens ein durch zwei vorläufige Schnitte abgefchwarteter (2. 
677), daher zwei parallele Eeitenflächen darbietender Stamm ift; fo fann ber 
Blodwagen entbehrt werden ; zum Borfchieben bringt man nämlich dann, 
nabe vor der Säge, vertifal ftebende Walzenpaare an, welche das Holz zwi: 
fchen fich faffen und mit der geeigneten fehrittweifen Bewegung dem Schnitte 
entgegenführen (seie A eylindres *). 

Die vertikale Bewegung des Sägegatters wird am gewöhnlichſten 
dur eine mehrere Fuß unter den Straßbäumen liegende Welle hervor: 
gebracht, die ein Schwungrad nebft einer Kurbel trägt; Lebtere zieht 
dann bei ihrer Umdrehung mittelft eines Lenkers (bielle) das Gatter 
auf und nieder. Es kann aber aud die Kurbel mittelft des Lenkers 
einen über der Mafchine angebradhten horizontalen Wagbaum (balaneier) 
in ſchwingende Bewegung feßen, der an feinem zweiten Ende mittelft 
einer herabgehenden Stange dad Gatter trägt; doch entftehen bei bdiefer 
Konftruftion (scie A balancier) leicht nadtheilige Stöße. Die Be: 
wegungs-Medhanismen, fo wie die meiften übrigen Theile der Schneid: 
mühle fommen in mannichfaltigen Abänderungen vor. 

Daß die Säge nur beim Niedergehen ſchneidet und dabei gemöhnlid 
ber Kloß ruht, ift ſchon erwähnt worden. Hieraus, und aus dem fer 
neren Umftande, daß die Säge während ihres Auffteigens dem Vorrücken 
des Kloßed Raum geben muß, wird die Nothwendigkeit Far, die gezahnte 
Sägekante in eine fhräge (oben nad; dem noch ungefchnittenen Xbeile 
des Kloßes überhängende) Linie zu ftellen. Man erreicht dieß entweder 
dadurch, daß man dem Sägblatte oben eine größere Breite gibt; ober 
dadurd, daß man es, wenn es überall gleich breit ift, angemeffen ſchräg⸗ 
bängend in dem Gatter einfpannt. Die Größe, um meldye die ziel 
durd; den oberften und unterften Sägenzahn gezogenen Senkrechten von 
einander entfernt find (gewöhnlicher gefprodyen: den Vorſprung des ober> 
ften Zahns über den unterften) nennt man den Anlauf oder Buſen 
der Säge. Solde Sägen, melden mährend bes Niedergehens und Schnei— 
dens der Klotz entgegengefhoben wird, haben Feinen Anlauf, fondern 


*) Breveis LVI. 507. — Armiengaud Ill. 166. 
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ihre: Zabnfpigen bilden eine vertifale Neihe.. Die Sägenzähne (dents, 
teeih) haben bei den beiten Mühlen die Form eines gleichſchenkeligen 
rechtwinkeligen Dreiedd, von welchem die eine Kathete in der Linie des 
Sügenrandes liegt, und die andere nad unten gekehrt ift, ſo daß fie 
beim Schnitt zuerft in das Holz; eintritt. Die Epike des Zahns bildet 
alfo kinen Winkel von 45 Grad. Zwiſchen je zivei Zähnen ift ein 
Heiner Raum gelaffen, worin fid) die Sägefpäne aufhalten können; bei 
den: fo genannten Wolfszähnen ift diefer Zwiſchenraum bogenförmig 
ausgefchmweift, wodurch er feinen Zweck nod beffer erfüllt. Die Zähne 
find mit der Feile gefhärft und überdieß gefhränft, d. h. etwas aus ber 
Ebene des Dlatted zur Seite gebogen (abwechſelnd einer rechts, einer 
linfs), damit das Blatt ſich nidt in dem Schnitte klemmt; bierdurd 
wird natürlich bewirft, daß der Schnitt breiter ausfällt, als die Dide 
bed Sägblattes ijt. 

Folgende Angaben beziehen fih auf die wichtigften Bahlenverhältniffe bei 
den Schneidmühlen (die Maße find bannov,): 

Die ganze Länge des Sägblattes beträgt bei verjcbiedenen Mühlen von 
4 bis 7 und manchmal felbit 8 Fuß; deffen Breite gewöhnlich 5 bis 7, öfters 
aber auch 8, 9 bis 10 Zoll; die Dide ungefähr 0,1 Soll. Gin zu dünnes 
Dlatt bat nicht Steifheit genug, wird leicht durch die Erwärmung beim 
Schneiden fihlaff, und leidet daun viel Reibung im Schnittes ein zu bides 
Blatt erfordert, weil e8 einen breitern Schnitt bildet, mehr bewegende Kraft, 
und madıt mehr Epäne, Aus legteren beiden Gründen findet man bie beiten 
Sägen nur 0.07 bi8 0.05 Zoll berab did, während andererfeits an älteren, we: 
niger vollfommenen Mühlen die Dide 0.2 Zul beträgt. 

Die befte Größe für die Zähne möchte die fein, wobei ein jeder einzelne 
Bahn 0.66 Zoll Breite an feiner in der Sägenfante liegenden Grumdlinie, 
ebenfalls 0.66 Zoll Länge bat, und zwifchen je zwei Zähnen ein leerer Zwi— 
fhenraum von 0.20 Zol ift; wonach die Spiten 0.86 Zoll von einander ent: 
fernt ftehen. Sehr breite Zähne, wie man fie oft findet (3. B. 1.4 Zoll breit, 
0.75 BoU lang), und die ohne Zwiſchenraum auf einander folgen, find nicht 
zu empfeblen, da fie eine grobe Schnittfläche machen; und Eleine Zähne obne 
Bwifchenraum bieten nicht genug Plaß zum vorübergehenden Aufenthalte der 
Epäne bar. Durch die Schränfung der Zähne erhält das Blatt einen Spiel: 
raum in der Schnittfuge, deffen ganze Größe (beide Seiten zuſammengerechnet) 
auf 0.05 bis 0.06 Zoll, oder etwa auf die Hälfte der Dide- eines ftarken (die 
ganze Dide eines fehr ſchwachen) Sägblattes anzunehmen, ifts fo daß bie 
Breite des Schnitte® (chemin, voie, trait, kerf) zu 0.12 bi8-0.16 Zoll 
ausfällt. Ueber 0.2 Bol foll der Schnitt nie fleigen, wenngleich. e8 gut ift, 
die Breite deſſelben (durch ſtärkere oder geringere Schränfung der Zähne) nad) 
ber Härte und jonftigen Beſchaffenheit des Schnittbolzes in gewiſſem Grade 
zu verändern. 

Die Länge des Zuges oder bie Hubhöhe der Säge maht man bei ben 
beutfchen Mühlen nad älterer Bauart = 17 bis 24 Zoll; bei ben neueren 
verbefferten,, engliſchen und franzöfifhen Mafchinen ‚dagegen . beträgt fie fehr 
gewöhnlich von 24 bis 33 oder fogar. 36 Boll; wonad. ſich die Länge ber 
Säge richtet. Letztere muß nämlich, je nachdem die Dide der größten vorkom- 
menden Sägeblöde verfchieden ift, um 3, 4 oder 41, Fuß größer fein als der 
Hub, wobei fhon in Anfhlag gebradt ift, daß durch die der Säge im Wege 
liegenden Straßbäume und Wagenbäume, fo wie durch die Befeftigung des 
Blattes an feinen Enden, ein gewiſſer Theil der Länge für den Schnitt un: 
nugbar gemacht wird. 

Die Gefhwindigfeit ber Säge darf weder zu gering fein weil bann viele 
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Späne nur unpelllommen vom Holze losgeriſſen, und dadurch die: Schnittflä— 
den rauh werben; noch zu groß, weil in dieſem Falle die Späne nicht: Zeit 
haben, von der Süge abzufallen, daher wieder mit zurückgezogen und noch 
ein Mal zerrieben werden, wodurch Kraftverfchwendung entſteht und: der. freie 
Gang der Säge gebindert wird. Bei den deutfchen Sägemühlen nad der 
althergebracdhten Bauart ift der Raum, den die Säge in einer Sekunde durch— 
läuft, gewöhnlih 5 bis 6 Fuß, indem bei 17 bis 23 Zoll Hubhbhe 80 bis 
120 Schnitte in reiner Minute gejcheben (bei. geringem Hube natürlidy: mebr 
als bei großem). Die neueren .englifchen und franzöſiſchen Mühlen ſchneiden 
bingegen bei 30 bis 36 Zoll Hub doch auch 100 bis 120 Mal, bei 25, Soll 
Hub 130 bis 150 Mal in der Minute, was 9. bis 10 Fuß Geſchwindigkeit 
für die Sekunde gibt. Dieß iſt ziemlich die größte im Allgemeinen noch zweck— 
mäßige Schnelligkeit einer auf und nieder gehenden Süge, bei welcher — un: 
ter zu großer Gefchwindigfeit — die durch den Wechfel der Bewegung erzeug— 
ten Stöße dem ganzen Werfe nachtbrilig fen würden. Doch kommen Fälle 
vor, wo man ſtark gebaute Mafdhinen mit Hüife anſehnlich vermebrter Be: 
trieböfraft bedeutend fchneller geben, 3. B. tie Säge bei 27 bannov. Zoll 
Hub bis zu 280 Schnitte in der Minute machen läßt (Gefhwindigfrit 21 Fus 
für die Sefunbe). 

Die Geihwindigkeit des Wagens iſt natürlich ebenfalls im beftimmte 
Grenzen eingefchloffen, und hängt von jener der Säge dadurd ab, daß bei 
jedem Schnitte der Blod nicht um mebr vorgerüdt werden darf, als die Säge 
füglih in einem Niedergange durdfchneiden kann. Wird die Schiebung des 
Wagens zu groß eingerichtet, fo dringt die Säge nur mit verbhältnigmäßig 
großem Kraftaufwande durch, verjtopft fich durch die vielen Späne, und macht 
einen rauhen Schnitt. Je Fleiner der Hub der Säge, je dider (böber) und 
fhwerer zu ſchneiden das Holz ift, deſto geringer follte im Allgemeinen bie 
Vorſchiebung für jeden Schnitt (coup) fein, obwohl hierin viel von der Größe 
ber bisponiblen Kraft abhängt. In den meiſten Fällen beträgt die Schiebung, 
bei Blöden von 10 bis 16 Zoll Dide, 0.1 bis 0.16 Zoll, zuweilen aber aud 
weniger oder mehr, fo daß man als äußerfte Grenzen für die Tiefe eines 
Schnittes beim Breterfägen etwa 0.06 und 0.30 Zoll fegen kann; über das 
legtgenannte Maß gebt man nur ſehr felten hinaus. — Aus der Schnitt:Tiefe 
und ber Länge des Sägenzuges folgt von felbit, wie viel man der Säge Bus 
fen geben, oder in welchem Maße man fie fchief (überhängend) einfpannen 
muß. Angenommen, der Schnitt folle Zoll tief fein, und die Säge 27 
Boll Hub babenz fo muß die Zahnfeite auf 27 Zoll Länge um 1/, Boll (oder, 
wenn die Säge 6 Fuß lang ift, auf die ganze Länge um 4 Linien) von der 
vertitalen Richtung abweichen. 

Wird die Borfhirbung für Einen Schnitt multiplizirt mit der Anzabl 
ber Schnitte, welche die Säge in einer Stunde macht, und dann noch mit 
ber Höbe oder Dide des Holzes; fo ergibt fih die Größe ber gefchnittenen 
Fläche für die Stunde, welche meift zwifchen 40 und 90 Quadratfuß beträgt. 
Als die größte befannte Leiftung diefer Art verdient angeführt zu werben, daß 
man in einer Parifer Sägemühle, beim Schneiden 12 bannov. Zoll bober 
Zannenholzblöde, mit 230 Schnitten in der Minute eine Vorrüdung von 0.4 
Boll für jeden Schnitt verbindet; wonach die Schnittflähe ftündlich den unge 
beuren Betrag von 560 hannov. Quadratfuß erreicht. — Um die Leiftung 
einer Sägemüble in gegebener Zeit zu finden, mmı5 man von dem Atbeiteitun: 
den etwa ein Viertel abredhiren, als fo viel nämlich durch das Auffpannen 
und Rüden des Holzes, und durch den Rüdlauf des Wagens, verloren gebt. 

Was die durch eine beftimmte bewegende Kraft zu erreichende Wirkung 
einer Sägemühle betrifft, fo ift zwar eine allgemein gültige Angabe hierüber 
unmöglich, indem die mehr oder tweniger vollfommene Bauart der Bewequngs— 
Maſchinerie (Wafferrad ze.) und der Sägemühle felbft, fowie die ungleiche Be: 
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fhaffenheit ber Hölzer großen Einfluß bat; allein nach den vorbanbenen Gr: 
fabrungen über Müblen von der noch jegt am meiften in Deutfihland ge: 
bräuchlichen älteren Art, fann man durchſchnittweiſe annehmen, daß. reine’ jede 
Pferdeftärfe der roben Waſſerkraft ftündlid 8 bis 10. Quadratfuß Breter 
ſchneidet. Nimmt man ben Nupeffeft des Wafferrabes zu 60 Prozent an, fo 
werden durch eine Pferdefraft Netto etwa 13 bis 16 DBuadratfuß im ber 
Stunde geſchnitten, eine Leiftung, welche zuweilen bis auf 10 O. F. ſinkt, 
oder andererſeits bis zu 21 Q. % fi erbebt. Um eine gut gebaute Säge: 
müble nit arbeitend mit 8 Fuß Gefhwindiakeit der Säge in I Se 
kunde, und 41/, Zoll Borrüdung des Wagens in 1 Minute, im Gange zu 
erbalten, find 2, bis 3 wirkliche Pferdefräfte erforderlich; und wenn bei den 
angegebenen Gefchmwindigkeiten 12, Zoll dides trodenes Gichenholz mit einem 
0.16 breiten Schnitte zerfägt wirb (wobei die Schnittfläche ſtündlich 22 Q. F. 
beträgt), ſo kann der Widerftand der Säge in dem Hohe 0.45 Pferdetraft 
(nad franzöfifhen Verſuchen) gleichgefegt werden, oder für ſtündlich 49 ©. 8. 
Schnittfläche 1 Pferdefraft. Hieraus fiebt man, daß bei Weiten der größte Theil 
ber bewegenden Kraft des Waſſers durch das Wafferrab und den Widerfland 
der übrigen Mühlen-Mafchinerie abforbirt wird. Dieß finder natürlich in 
beito höherem Maße Statt, je geringer in gleicher Zeit die gefchnittene Fläche 
und je größer die Gefehwindigfeit der Säge iftz beträgt 2eptere nur 41, Fuß 
in der Sekunde, fo kann man auf die Bewegimg der leergebenden (nicht ar« 
beitenden) Mafchine höchftens 1 Pferdekraft Netto rechnien, und dagegen beim 
Schneiden eines grünen Tannenholz-Blockes von 11! Zoll Höbe, der 10 Zoll 
weit in 1 Minute vorrüdt (Schnittfläche ftünbli 48 Quadratfuß) anf den 
MWiderftand im Holze 11/, Pferbefraft Netto. 


2) Die Bretfägemühlen mit mehreren Sägblättern in Eis 
nem Gatter weihen, was ihre übrige Haupteinrihtung betrifft, wenig 
bon denen mit einer einzigen Säge ab’). Man fpannt in dem Gatter 
3, 4, 6 bi8 10 Sägen neben einander auf, und läßt diefelben gleich— 
zeitig auf den Sägeblod wirken, fo daß eine entiprehende Anzahl von 
Bretern mit Einem Male entjtchen. Die Entfernung der Sägen von 
einander läßt fich beliebig nad) der gewünſchten Dide der Breter berän— 
dern. Der durch die Vermehrung der Sägen vergrößerte Widerſtand er- 
fordert einen befonders feften Bau aller Theile (am beften ein eifernes 
Geftell); eine gemäßigte Gefhmwindigfeit der Säge (4/, bid 6, höchſtens 
8 Fuß in der Sekunde, nämlih 60 bis 90 [doppelte] Züge in einer 
Minute bei 20 bis 33 Zoll Hub) und des Magens (Morrüdung bei 
jedem Schnitte 0.05 bis 0.15 Zoll), wovon die Größe der Leiftung jeder 
einzelnen Säge (gewöhnlid in der Stunde 24 bis 36 Quadratfuß 
Schnittfläche) abhängt. Auch ift eine Vorrichtung fehr zweckmäßig, durch 
welde der an fo vielen Punkten zugleich angegriffene Sägeblod zu ſchwin— 
gen oder zu zittern verhindert wird. Mehrere ſolche Sägemühlen haben 
zur diefem Zwecke fo genannte Blodhalter (butoirs), eiferne ſchwere 


) Le Blanc, Recueil, IH. Partie, Planches 9, 10, 11. — Bulletin d’En- 
eouragement, XXV. (1826) p. 252; XXVI. (1827) p. 290; XXVII. 
(1828) p. 275; XXXIII. (1834) p. 27, 30, — Polhtechniſches Yours 
nal, Bb. 22, ©. 4685; Bd. 36, ©. 468. — G.2. Hoffmann, 
Sammlung der gebräuchlichften Maſchinen, 2. Heft, Berlin, 1833. — 
G. Hartmann, Enchklopädiſches Handbuch des Majchinen, und Fa— 
brikenweſens, I. 448. 
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Stäbe, die fih von oben in fhräger Nihtung (vor und hinter der Säge) 
auf den Block fügen und ihm niederhalten; bei anderen ift die Einrich— 
tung getroffen, daß der Block von beiden Seiten ber, an mebreren Punk— 
ten feiner Pänge, durd etwas in denfelben eindringende Eifen gehalten 
wird, 

Die Bortheile, welche aus der Anbringung mehrerer Sägen in Ginem 
Gatter entfpringen, find einleuchtend: 1) Ungeachtet der viel größern Leiftung 
der Müble ift doch die vorfallende Handarbeit nit mehr als bei einem ein: 
zigen Sägblatte in dem Gatter. — 2) Der Rüdlauf, das Auflegen und 
Verfchieben des Blodes nehmen, im Berbältniß zur gefchnittenen Holzmenge, 
weniger Zeit in Anſpruch. — 3) Es findet eine viel vortheilbaftere Benugung 
der bewegenden Kraft Statt; d. b. für gleihe Größe der Legtern ift die Ars 
be:tsleiftung der Mafchine viel bedeutender. Die oben gegebenen Notizen über 
die zum Berriebe der Sägemühlen erforderlihe Kraft fegen dieß außer allen 
Zweifel, und die Erfahrung beftätigt e8. Ein Gatter mit Einer Säge, weldye 
75 Quabdratfuß in der Stunde ſchneidet, erfordert, an nubbarer Wirkung ded 
Wafferrades, a) zur Bewegung der Mafchinerie an fi etwa 3 Pferbekräfte ; 
b) zum Schneiden felbft ungeführ 11, Pferdefräfte: im Ganzen alfo 41, 
Hferdekräfte. Dagegen verlangt ein Gatter mit 6 Sägen, von welchen jede 
ftündlih 32 ©. F. ſchneidet, a) zur Bewegung der Mafchinerie 3 Pf., b) zum 
Schneiden 4 Pf., zufammen 7 Pferdefräfte; und liefert damit 6 x 32 = 
192 ©. 5. Cine Pferdefraft ſchneidet mitbin im erſten Falle ftündli 16.7 
Q. F., und im zweiten 27.4. Begreiflich können diefe Zahlen für das All: 
gemeine mur eine Annäherung zur Wahrbeit geben. — 4) Bei veränderlicyer 
Waſſerkraft ift e8 ein Vortheil, nah Umftänden mehr oder weniger Sägen: 
blätter einbängen zu fönnen, weil man dadurch im Stande ift, jedes Mal die 
vortheilhaftefte Geſchwindigkeit hervorzubringen. — 

Schließlich ift einer Erfindung des Franzofen Dubourg zu erwähnen, 
welche zum Zwede bat, dem Sägegatter eine ähnliche ofjillirende Bewegung 
zu geben, wie fie eine von Arbeitern gezogene Handfäge erhält *). Dieb wird 
dadurch erreiht,, daß das Gatter bei feinem Auf: und Niedergeben zugleich 
durch damit verbundene Hebel oder Lenker zu einer Bogenbewegung genötbigt 
ift. Eine gewöhnliche Müblfäge wirft während des ganzen Schnittes auf ale 
Sheile in der Höhe des Sägeblods. Dadurd geſchieht ed oft, daß die Zwi— 
fhenräume zwifchen den Zähnen mit Eägelpänen angefüllt find, bevor fie au 
eine Stelle gelangen, wo fie ſich ausleeren können; und daß dem zu Folge 
der Gang ber Säge erfchwert wird. Dubourg’s Sägegatter ift immer in fie: 
fer Stellung (nad der Schnittfeite hin überhängend) ; aber defjen Abweichung 
von der Vertikalen wechjelt, in den verfhiedenen Punkten der Hubhöhe, zwi— 
fhen 10 und 17 Grad. Im der höchſten Stellung macht es einen Winkel 
von 10°, auf dem halben Wege einen Winfel von 103,9, auf dem tiefiten 
Standpunkte einen Winfel von 17% Hieraus ergibt fh, dag im Anfange 
des Niederfleigens bie Säge bloß auf ben unterften Theil des Holzes wirkt, 
und dann nach und nah die Wirfung nad oben fortfchreitet, wogegen nun 
von den zuerft durchſchnittenen Theilen die Säge fi zurüdzicht, wodurch die 
Späne freiern Ausgang nah unten gewinnen. Das Prinzip ift gewiß fad: 
gemäß; aber der fomplizirte Bewegungs: Mechanismus läßt Wanbelbarfeit be: 
fürdten, 

3) Zirkelſägmühlen, Kreisfägen (scie circulaire, eircular 

saw) **). — Die Säge ift hier eine Freisrunde, dünne ftählerne Scheibe, 

*) Bulletin d’Encouragement, XXXI. (1832) p. 402. — Polhytechniſches 
Journal, Bd. 8, ©. 111. 

**) Christian Mécanique, IH. 360. — Langsdorf, Syſtem der Maſchi— 


Schnittholz (Brerfägemüblen). 685 


welche fih um eine horizontale, durd ihren Mittelpunkt gehende Achſe 
dreht, und an ihrem Umfreife mit Zähnen verfehen if, Das Hol; wird 
auf einer horizontalen Bahn mit den Händen gegen die Säge bvorgeſcho— 
ben, oder liegt auf einem durch Mechanismus bewegten Wagen, ähnlich) 
dem Klogwagen bei Sägemühlen mit geraden Sägen. Da die Säge 
ununterbrochen fehmeidet, jo muß aud) die Bewegung des Holzes eine 
ftetige fein. Man Bann z. B. an der Sägenachſe ein koniſches Getrieb 
anbringen, bon meldyem ein zweites foldyes Getrieb umgedreht wird. Die 
elle des Lebtern trägt dann eine Schraube ohne Ende, die ein Rad 
mit horizontaler Achfe in Bewegung feßtz und an diefer Achſe, die zu 
jener der Säge parallel ift, befindet fi) ein Getrieb, welches in bie 
Zahnftange des Wagens eingreift. Die Verſchiebung des Wagens ber 
Breite nah (wodurch fih die Dide der geſchnittenen Breter beſtimmt) 
kann durch zwei oder drei Schrauben gefhehen, die von Einem Punfte 
aus mittelft einer Kurbel gleichzeitig umgedreht werden. — Dem Zirfels 
fägblatte gibt man nad) Erforderniß bon 12 bis zu 36 Zoll Durchmeſſer, 
und deffen Zähne find gewöhnlich fo genannte Wolfszähne (S. 681) und 
gefchränft (daf.); bei einer Säge von 20 bis 24 Zoll gibt man den 
Zahnfpigen Zoll Entfernung. bon einander. in Kreisfägblatt von 
2 bis 3 Buß Durchmeſſer erfordert eine Dife von 1 bis 1.3 Linie und 
macht dann, zufolge der Schränfung feiner Zähne (S. 681) einen 17/, 
bis 2 Linien breiten Schnitt. Um ein Blatt von fo bedeutender Fläche 
und fo geringer Die beim Umlauf in underänderliher Ebene zu erbals 
ten, find Rollen oder abgerundete Baden nöthig, deren enger Zwiſchen— 
raum gerade der Sägendide angepaßt ift, und zwiſchen welchen das Blatt 
nahe vor dem Eintrittspunfte in das Holz durdgeht, um richtig in den 
Schnitt geleitet zu werden. 


Die Geſchwindigkeit auf der Peripherie der Säge (melde durch eine an 
ihrer Achfe befindliche Riefhenfcheibe in Umlauf gefegt wird) kann bei Holz 
von 9 bis 14 Zoll Dide 18 bis 36 Fuß im der Sefunde betragen, bei dün— 
nerem aber bis zu 50 ober 60 Fuß gefteigert werden; für eine Gefhwindigs 
feit von 24 Fuß würde eine Eäge von 18 Zoll Durchmeffer 300, eine von. 
30 Zoll 180 Umlänfe in der Minute machen. Für jede 4 Fuß Bewegung 
des Sägen:Umfreifes kann man das Holz; um 1 bis 2 Linien vorrüden laffen. 
Eine Säge von 28 Zoll Durdymeffer ſchneidet in 9 Boll didem trodenem Ei— 
chenholz ſtündlich 120 Suadratfuß, und bedarf dazu nicht mehr bemegende 
Kraft, als ein Sägegatter mit vier geraden Blättern, welches um ben zehnten 
Theil weniger Arbeit liefert. Begreiflich Fann die Kreisfäge höchſtens nur 
folhes Holz durchſchneiden, deffen Dide etwas fleiner als ihr Halbmeffer ift, 
weil das Holz über der Sägenachſe meggehen muß. Eine 30zöllige Säge, 
wie fie demnach zum Schneiden von 10 oder 11 Zoll breiten Dielen erfordert 
wird, ift fchon fihmierig zu verfertigen. Man bat deshalb um dickeres Holz 
zu burchfchneiden, zuweilen zwei Pleinere Sägen angewendet, ‘von denen jede 
etwas mehr als die Hälfte der Die fhneidet (die eine von oben, bie andere 


— — — — — — 


nenkunde, II. 541. — Bulletin — — XXXI. (1832) p. 
75; XXXIII. (1834) p. 94. — Breveis, XIV. 172. — Mittheilun— 
gen, Lief. 29 (1842), ©. 129. — Polyhtechniſches Journal, Bd: 48, 


©. 415; Bd. 87, S. 193. — Kunſt- und Gewerbe-Blatt, 1849, ©. 137. 
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von unten ber); wobei es fih von felbit verficht, daß bie beiden Eäyen, um 
ſich micht gegenfeitig im Wege zu fein, nicht gerade ber einander augrbrach 
werdeu. Allein bier tritt die Schwierigkeit ein, beide fo volfommen. in Cine 
Ebene zu ftellen, daß ihre Schnitte genau zufammenfallen, 

Zum Durchſchneiden dünner Hölzer bringt man öfters mebrere Peine Kreis: 
fügen in geeigneten Abſtänden von einander auf derfelben Welle an *). 

Eine eigentbümliche Abänderung der BZirfelfäge it von Eaſtman in 
Nordamerifa erfunden und angewendet worden”). Statt nämlich auf dem 
ganzen Umktreiſe gezahnt zu fein, enthält diefe Säge nur an vier gleich weit 
von einander entfernten Punkten Zähne, und zwar an jedem Punkte zwei, die 
in das glattrandige fcheibenförmige Blatt eingeſetzt find; die Umprebung 
ift dagegen viel ſchneller ala gewöhnlidy (1000 bis 1200 Umläufe in der Mi: 
nute, bei etwa 2 Fuß Durchmeffer.. Der Sägeblod wird in ber Richtung 
von lauter Halbmeifern, alfo überall dem Laufe der Spiegel nach, einge 
fhnirten, Hierdurch wird Böttcherholz und kleines Bauholz erhalten, welches 
dem Schwinden und Werfen wenig unterliegt (f. ©. 649). 

Da die Birfelfägen durch ihre bejchränfte Größe fich miebr zum Schneiden 
bes dünnen als des diden Holzes eignen, fo wendet man fie oft an, um bie 
mit geraden Sägen gefchnittenen Bohlen oder Breter in Stollen und Latten 
zu zertheilen. Um indeffen unmittelbar aus didem Holze Latten zu erhalten, 
bat man verfucht, vertikale mit horizontalen (oder fchräg liegenden) Zirkelſä— 
gen in Giner Mafchine zu verbinden. Gritere fehueiden den Sägeblock ſenk— 
recht durch, zu Bretern, und Legtere zertheilen die Breter fogleih in Latten ***). 

4) Schneidmühlen mit Säge ohne Ende (scierie a lame 
sans fin, scie sans fin, scie rotative, endless saw). — Wenn man 
die Enden eines dünnen und folglich fehr biegfamen geraden Sägblattes 
bon beträdhtlicder Länge an einander fügte, fo daß es die Geftalt eines 
Bandes ohne Ende erhielte, fo läge die Möglichkeit vor, daffelbe in der 
Art über zwei Scheiben zu fpannen und durh Umdrehung der Lekteren 
in Zirkulation zu feßen, wie mit den Treibriemen bei unzähligen Mas 
fhinen geſchieht. Zwifchen den erwähnten Scheiben würde dann die 
Sige an zwei Stellen dargebotene Holsftüde” ein= oder durdfchneiden 
Fünnen, nämlich — fofern die Scheiben über einander lägen — au ber 
einen Stelle durch abfteigende, an der andern durd aufjteigende Bewe— 
gung. Mit der Kreisfäge hätte. diefe Vorrichtung den Vortheil der uns 
unterbrodenen Wirkung (ohne den nußlofen Rückgang einer gewöhnlichen 
geraden Säge) gemein; dabei wäre fie zum Sägen der diditen Hölzer 
braudybar. Diefe höchſt merfwürdige Art von Bretfägemafchine ift ſchon 
vor längerer Zeit vorgefhlagen F), aber erft neuerlid mit vielen Ber: 
befferungen und praktiſchem Erfolge ausgeführt worden). Das end 
loſe Sägblatt wird entweder aus Stüden (die man durch Schwalben— 
ſchwänze in einander greifen läßt) mittelft Schlagloth zufammengelöthet, 
oder im Ganzen (ohne Zufammenfügung) durd) Auswalzen eines ftäblernen 
Ringes dargeftellt, mißt in der Gefammtlänge 20 bis 30 oder 32 Fuf, 
in der Breite 3%/, bis 4 Zoll. Die zwei (qußeifernen, aud hölzernen) 

*) Breveis XLII. 207, 370. " 

*) Polytechn. Journal, Bb. 10, ©. 155. 

+“, Breveis, XI. 236. — Polytehnifhes Journal, Bd. 22, ©. 295. 

+) Borgnis, III. 53. 

+4) Armengaud, V. 138. — Kronauer, Mafhinen, II. Tafel 42, 43. — 
— Centralbl. 1847, ©. 811. 
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Scheiben oder Rollen, über welche die Säge nefpannt ift, haben 4 bis 
414 Buß Durdmeffer, und find rundum mit Kork oder Leder beffeidet, 
um dem Rütſchen des Sägblattes auf ihren Umfreifen vorzubeugen, Die 
untere Scheibe wird durch Dampffraft umgedreht und feht die Säge in 
Bewegung, melde Leßtere ihrerfeits die obere Scheibe zur Umdrehung 
nöthigt um.gleitende Reibung zu vermeiden, 

Man bat es zuläffig und fogar zweckmäßig gefunden, der Säge eine fehr 
große Gefchwindigfeit zu geben; die Scheiben machen nämlid bei oben ge- 
nannter Größe 160 bis 180 Umläufe in einer Minute, wonad die Säge eine 
Bewegung von 36 bie 35 Fuß in ber Sekunde vollbringt (nabe das Vierfache 
der höchſten Gefchwindigkeit, welche bei geraden Sägen mit Wechfelbewegung 
gewöhnlich erreicht wird, S. 682). Die Vorfchiebung des Holzes auf den bei: 
den Klogwägen kann beim Sägen von 9 Zoll boben ZTannenholzblöden mit 
einer Geſchwindigkeit geicheben, welche Y/,, von jener der Säge (0.576 Linie 
auf je 1 Fuß des Sägenlaufes), alio in der Sekunde etwa 13/, Zoll beträgt. 
Dieß ergibt für die genannte Dide des Holzes in beiden Blöden zufammen 
eine Schnittflähe von 13 Quadratfuß in 1 Minute oder 780 B.:%. channov.) 
fündlih, wofür man wegen der Unterbredungen 660 Q.:5. erfahrungsmäßig 
fegen kann. 

b) Sägemafchinen zu anderen diden Schnitthölzern. — Zu 
verſchiedenen Zuridhtungen des Werfholzes für befondere Zwecke werden 
Sägemühlen nicht felten angewendet, zum Theil mit ganz eigenthümlichen 
Einrihtungen. Wir erwähnen als die vorzüglichſten: 

1) Rundſägemaſchinen (scie a chantourner) *) zur Herbor— 
bringung bon Kreis- oder Kreisbogen = Schnitten, um z. B. Velgen= 
ſtücke zu Wagenrädern, Faßböden xxc. auszjufägen. Das Weſentliche 
davon iſt eine gerade ſchmale Säge (oder ein Gatter mit zwei ſolchen 
Eigen, wenn die fonvere und fonfave Krümmung einer Velge zugleid) 
gefhnitten werden); allein ftatt des gewöhnlichen Wagens ift zum Auf— 
legen der zu verarbeitenden Bohlenftüde ꝛc. eine horizontale, im Kreife 
ſich drehende Vorrichtung angebradt, fo daß fih das Hol in der ent— 
fprehenden Bogenlinie gegen die Säge bewegen oder aud gänzlid um 
feinen Mittelpunft drehen kann. 

2) Eine Sänemafhine mit gerader bvertifaler Säge zum Schneiden 
windfchiefer Bläden, vorzüglich Schiffsrippen;z. bei welder der 
Holzblof während des Schnittes um feine (horizontale) Zängenadhje lange 
fam gedreht wird “). 

3) Eine Maſchine zum Zufhneiden der Radſpeichenz aus meh— 
reren nad einander anzumendenden Zirkelfägen beftehend ***). 

4) Eine Mafhine um die bogenförmigen Seiten der Faßdauben 
zu ſchneiden. — Sie enthält eine Zirfelfäge, welder das Holz in einer 
Rogenlinie zugeführt wird. Näheres weiter unten, 


— — — — — 


) Bulletin d’Encouragement, XXIT. (1823) p. 57; XXII. (1824) p. 71; 


XXXH. (1833) p. 7. — Brevets, XXXIX. 410. — Polytehn. Journal, 
——— ©. 13. — Gewerbeblatt für das Königreich Hannover, 1842, 
. 39. 


**) Deutfche Gewerbezeitung, 1848, ©. 4 
***) Bulletin d’Encouragement, XXXH. (1833) p. 329. 
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5) Eine Säge, um Baumſtämme ber Quere nach durchzuſchneiden 
(u Blöcken für Schiffe). Das Blatt iſt kreisförmig und im einem 
fhräg aufgehangenen, pendelartigen Rahmen: befindlih, jo daß es feinen 
Ort verändert, indem es in den unbeweglich liegenden Baum eindringt*). 

6) Mafdinen um beim MWafferbau eingerammte Pfähle unter Waf- 
fer quer abzufchneiden (receper, recepage); theild mit geradem Säg— 
blatte **), theild mit einer Kreisfäge”"*) arbeitend. 

7) Die Rundſchneidmaſchine mit Kronfäge (scie cylin- 
drique, erown-saw, annular saw, curvilinear saw, drum-saw, 
washing-tub saw), d. bh. mit einem zirkelrund nad Art eines Neifes 
oder furzen Zylinders gebogenen Sägblatte, deffen Zähne an der einen 
Kante diefes Reifes ftehen (daher die Aehnlichkeit mit einer. vielzadigen 
Krone, wonach der Name gebildet if). Die Drehung einer folden Säge 
erfolgt um eine Achſe, die parallel zu der Wandfläche des Neifes durd 
deffen Mittelpunft gebt; das zu zerfchneidende Holz wird in der Richtung 
der Sägenachſe gegen den Zahnfreis der Säge beranbewegt, von melden 
in jedem Nugenblide nur ein höchſtens das Viertel der Peripherie betta— 
gender Theil in Wirkung ift. Für jeden andern Krümmungshalbmefter 
des fo erzeugten Bogenfchnittes muß begreiflicher Weife eine andere Säge 
(von der entiprehenden Größe) angewendet werden. Die Achjendrehung 
der Säge kann, fofern ein tiefer (langer) Schnitt gemadt werden fell, 
alfo der zu ſchneidende Balken 2. durd ihre Oeffnung fortfchreiten muß, 
nur eine alternirende in der Weiſe fein, daß im Hingange wie im Nüd- 
gange weniger als ein halber Kreislauf befhrieben wird ****). Handelt ed 
fi) dagegen um das Ausſchneiden von Scheiben ꝛc. ans Dielen oder 
Bohlen, deren Die geringer ift als die Tiefe des Sägenkranzes, folglid 
ganz in Lektern eintreten fannz fo ift die Drehung eine Pontinwirlide: 
nach diefer Art find Sägen bis zu 5 Buß Durchmeffer und 15 Zoll 
Tiefe Fonftruirt worden, bei weldhen der Ning aus drei oder bier gehörig 
gebogenen Stahlblehtafeln zufammengefeßt wurde ****"). 

e) Furnürfchneidmafchinen (scie A placage, veneer cutling 
saw, veneer mill). — Da zu Burmüren faft ausfchlieflich die ſchönen 
und theuren Hölzer (Mahagoni, Iafaranda, Nußbaum, Kirſchbaum, Ahorn, 
Eichen ꝛc.), felteuer Eichenholz u. dgl. angewendet werden; fo gibt man 
denfelben gern eine fo geringe Dide, ald die Forderung der Haltbarkeit 
nur immer geftatten will. Hierzu mird man ferner aud durdy den Um— 
fand genöthigt, daß zur Herftellung großer furnirter Tifchlerarbeiten, um 
den Bedingungen der Symmetrie zu genügen, eine mehrmalige Wieder: 
holung der Zeihnungen oder Figuren des Holzes erfordert wird; denn 


*, Hartmann, Encyflopädifches Handbuch des Mafchinen« und Fabriken: 
wejens, I. 471. 


+) Polytehn. Journal, Bd. 92, &. 81. — Kunſt- und Gewerbe:Blatt, 
1844, ©. 710. 
""") Le Blanc, Recueil, III. Planche 59. 
+, Polytechn. Journal, Bd. 100, ©. 444. — Berliner Gewerbeblatt, Bd. 
19 (1846), ©. 41. — Jobard, Bulletin, X. 34. 
*“*) Holtzapffel, II. 802. 
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da gewöhnlich ſchon im geringen Abftänden innerhalb der Dide einer 
Bohle die Zeichnung fich bedeutend ändert, fo Fann jener Zweck nur dann 
erreicht werden, wenn man die nöthige Anzahl von Blättern aus einem 
möglichft Eleinen Theile der Holzdicke entnimmt, alfo die Blätter felbft 
ſehr dünn macht. Dan pflegt die Dide der Furnüre dadurch auszu— 
drüdfen, daß man. angibt, wie viele derjelben aus einem Zoll der rohen 
Holzdide gefhnitten find (mas keineswegs einerlei ift mit der Anzahl der 
Burnüre, die. zuſammen einen Zoll did find; weil die Dide der Sägen 
fhnitte, melde nur Späne erzeugt, mit in Rechnung gebradt werden 
muß). Gewöhnlidhe, etwas ftarfe Furnüre fchneidet man 8 bis 10 aus 
dem Zolle (hannov.), wobei die Dide eines einzelnen Blattes etiba zu 
Ye bis Yo Zoll ausfällt, da man die Hälfte als Abfall durch Späne 
rechnen kann; mit den beften Maſchinen bringt man es wohl bis zu 16 
oder 18. Das Furnürſägen unterliegt weit mehr Schwierigkeiten, als 
das Sägen der Dielen, weil bei der geringen Dide der Blätter, und bei 
der meift Frummfaferigen und verwacjenen Befchaffenheit gerade des ſchön— 
ften Furnürholzes, ſehr leicht Brüche erfolgen, oder gar Theile heraus 
fallen und Löcher entjtehen, die nur unvollfommen durch Verfitten oder 
Verleimen verfiedt werden können. Um folde Beſchädigungen fo viel 
möglidy zu vermeiden, muß die Säge nicht zu grobe und nur ſehr wenig 
gefhränfte Zähne befigenz auc die größte Sorge dafür getragen werden, 
daß ihre Bewegung unmwandelbar in derjelben mathematifhen Ebene Statt 
findet. Sehr geringe Dide der Säge ift eine fhon durd die Defonomie 
gebotene Nothmwendigkeit. Die Bohlen, aus weldhen man Furnüre ſchnei— 
det, find von verſchiedenen Dimenfionen, da oft nur ein Fleiner Theil 
eines Baumftammes die erforderlihe Schönheit der Zeichnung darbietet: 
ihre Länge beträgt 5 bis 8Fuß und mehr; ihre Breite 8 bis 24, manch— 
mal ſelbſt 36 Zoll. Beim Zerfägen wird die Bohle auf eine andere von 
gemeinem Holze mit der einen breiten Fläche feftgeleimt, theils damit 
man fie bis auf den legten Neft aufarbeiten kann, ohne dabei durch die 
zur Befeftigung nöthige Vorrichtung gehindert zu feinz theild um dem 
Werfen vorzubeugen, weldes fonft leicht eintreten wirde, wenn die in— 
neren, weniger ausdgetrodneten Theile entblößt werden, und die Arbeit 
(j. B. nur über Naht) unterbroden wird. 

Für den Fleinen Bedarf werden nicht felten Furnüre aus freier 
Hand mit einer großen, von zwei Arbeitern beivegten Säge (der f. 9. 
Klobfäge, wovon fpäter) gefhnitten. Dabei fallen faft nie mehr als 8 
Blätter aus einem Zolle. — Die Furnürfhneidmafhinen enthals 
ten nie mehr ald ein einziges Sägblattz dieſes aber ift entweder ein ge— 
rades oder ein Freisförmiges. Die geraden Burnürfägen bewegen fi ent: 
weder vertifal oder horizontal. Im erftern Falle it die Maſchine im 
Mefentlihen genau wie eine Bretfägemühle gebaut, jedoch mit der äußer— 
ften Sorgfalt und Genauigkeit in allen ihren Theilen ausgeführt. 

Lefepre* bat das Sägegatter binterhalb an zwei Hebelarmen aufge: 
bangen, welde bei deffen Auf: und Niedergang in einer Vertikalebene ofzillis 
ren. Die Drebungspunfte der Arme liegen in einer fenfrechten Linie, aber in 


*) Brevets, XXV. 25. 
Karmarſch Technologie I, 44 


% 


690 Schnittholz (Furnürſchneidmaſchinen). 


geringerer Entfernung von einander, als die Enden des Gatters, mit welchem 
die Hebelarme verbunden ſind. Steht die Säge oben, ſo iſt der untere Arm 
faſt horizontal, ber obere über die Horizontale aufgehoben ; das Umgekehrte 
findet beim tiefiten Stande der Säge Statt; bei einem mittlen Stande find 
beide Arme fchief, der vbere vom Drebhungspunfte aus aufwärts, der untere 
abwärts. Hierdurdy kommt es, daß die Schnittlinie eine Krumme wird, deren 
Konverität der Säge zugekehrt ift;z und da das Sägblatt gerade ift, fo berührt 
es die Schnittlinie in jedem Augenblide nur auf einer kurzen Stelle, wodurd 
das Ausfailen der Späne fehr erleichtert wird, und niemals ein Klemmen 
Statt finden kann. Einfacher, mit Weglaffung der Hebel, bat der Erfinder 
denſelben Zweck dadurch erreicht, daß er das Sägegatter in krummen Falzen 
auf und nieder gehen Liep. 


Man hat neuerlid die Maſchinen mit vertifalen Sägen ziemlid 
allgemein verlaffen und dagegen horizontale Sägen eingeführt, die einen 
feflern Bau und eine fanftere Bewegung felbit bei erhöhter Geſchwindig— 
feit geftatten. Die horizontale Burnürfäge nad) der von Cochot in Paris 
erfundenen und feither von Anderen viel verbefferten Einrichtung *) wird 
bon einer Dampfmafayıne (viel weniger zweckmäßig durch Pferdes oder 
MWafferkraft, die niemals eine fo gleihförmige Bewegung geben) getrieben. 
Das Sägegatter wird in Balzen auf feiner horigontalen Unterlage durd 
die Zugſtange einer Kurbel bin und ber geführt. Das Sägblatt befin- 
det fi in einer vertifalen Ebene, und kehrt die Sahnfeite nad) unten. 
Das Holy wird auf einem vertifalen Rahmen befeftigt, der fih auf und 
nieder bewegen kann, beim Anfang der Arbeit fi) gang unten befindet, 
und nad jedem Schnitte (während die Säge unthätig zurüdgeht) um 
einen ſehr Fleinen Theil emporgehoben: wird, wozu eine im Weſenthchen 
mit dem Mechanismus der Bretjägemühlen übereinftimmende Vorrichtung 
aus Schiebrad, Getrieb und Zahnftange vorbanden if. Damit während 
der Hebung des Holzes daffelbe nicht an die Säge ſtößt, iſt die Linie, 
in welcher die Zahnfpigen Fliegen, etwas gegen die Horizontale geneigt 
(entfpredhend dem Bufen der Bretfägen, S. 680). Dod kann man aud 
die Zahnreihe horizontal legen und die Hebung: des Holzes während des 
Schnittes Statt finden laffen. Das Auswerfen der Späne wird febr 
befördert, wenn man durd geeignete Leitftüde das Sägegatter in einem 
ſehr flahen Bogen (mit niederwärts gekehrter Konverität) zu geben nö- 
thigt, flatt in gerader Linie. — Wenn der Nabmen mit dem Holze oben 
angefommen, und die ganze Länge der Bohle durdfchnitten ift, wird jener 
mittelft einer Kurbel Schnell wieder binabgeführt, dann durch Umdrehung 
einer Schraube um die Burnürdide gegen die Säge vorgerücktz damit 
aber diefe Fleine Bewegung mit geböriger Genauigfeit verridytet werden 
fann, ift die Schraube mit einer Theilfcheibe und einem Zeiger ver 
jchen. 


— — — — 


*) Portefeuille industriel, J. 265. — Industriel, I. 160. — Brevets, VII. 
361. — Le Blanc, Recueil, III. Planches 71, 72. — Armengaud IV. 
313. — Kronauer, Mafchinen, II. Tafel 23, 24. — Hartmann, En 
cytlopädiſches Handbuch des Maſchinen- und Fabrifenmwefens, I. 454. — 
Technolog. Encyklopädie, VI. 318. — Kunft: und Gewerbe:Blatt 1837, 
©. 363. — Mittheilungen, Lief. 29 (1842), S. 125. 
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Die hauptſächlichen Zahlenverhältniſſe bei dieſer Maſchine find, in einem 
Beiſpiele angegeben, folgende: Die Säge macht 200 bis 240, zuweilen fogar 
300 Schnitte in der Minute; die Länge des Zuges beträgt 24 Zoll, daher 
Furnüre bis zu 20 oder 22 Zoll Breite gefchnitten werden Lönnen; bei jedem 
Schnitte wird das Holz um 0.25 bis 0.5 Linie gehoben. Das Sügblatt iſt 
43°, Fuß lang, 4 Boll breit, ?,, Linie did, und macht (wegen Schränfung der 
Zähne) einen etwa */, Linie breiter Schnitt; mitbin fallen, wenn 18 Furnüre 
aus den Zoll gefehmitteı werden, diefelben 1, Linie did aus. Die Zähne find 
3 Linien lang, 41/, Linien breit, und (um den Sägeſpänen Raum zu geben) 
41, Linien weit von einander entfernt, was dadurch erreicht wird, daß zwifchen 
je zwei Zähnen einer ausgebrochen wird. Zur Bewegung der Mafchine wird 
etwa eine Pferdefraft (an der Dampfmaichine) erfordert, und dabei werden 
in einer 20 Boll breiten Boble 60 Quadratfuß in der Stunde gefchnitten. 
Durch Befeftigung und Stellung des Holzes, Herablaffung deffelben vor jedem 
neuen Durchſchneiden, Ausmwechfelung des Sägblattes gegen ein neu gefchärf- 
tes, ꝛc. gebt ungefähr die Hälfte der Arbeits; it am einem Tage verloren. — 
Wenn man die Zähne auf beiden Hälften der Sägenlänge einander entgegen» 
geſetzt (fämmtlich nach ber Mitte hin ſehend) ftellt, fo wird erlungt, daß bie 
eine Hälfte der Säge beim Borgange, die andere Hälfte beim Nüdgange 
fchneidet, folglich die Leiſtung fi vermehrt. Derfelbe Vortheil eutſteht, wenn 
zwar alle Zähne einander glei, aber von der Geftalt eines fehr fpiswinfeligen 
gleihfhenfeligen Dreieds find (3 Linien Länge, 1 Linie Breite an ber 
Bafis mit Zwifchenräumen von 31/, Linien); denn alsbann ift jeder Zahn im 
Stande in beiden Richtungen der Bewegung zw fihneiden. Für dieſe beiden 
Fälle muß der Schiebmechanismus fo Fonftruirt fein, daß bie Boble bei dem 
Hingange und bei dem Rüdgange der Säge einen Schritt fortrüdt. 

Bei den (im Allgemeinen ziemlich feltenen) Furnürſchneidmaſchinen 
mit Kreisfäge*) bat die Säge einen bedeutenden Durchmeſſer (5 bis 
18 Fuß), kann aber cben deshalb nidt aus einem Ganzen bejteben, 
fondern wird aus einem vertikalen qußeifernen Rade gebildet, an deffen 
Umfang 10 bis 30 gezahnte Segmente von Stahlblech aufgenietet oder 
aufgefhraubt find, deren Ebene man dadurd berichtigt, daß man die 
Säge in Berührung mit unbeweglid angebradten Schleifjteinen umlau— 
fea läßt (segment saw). Dear Wagen, morauf das Furnürholz liegt, 
ift horizontal, und gebt an dem untern Theile des runden Sägblattes 


bin. 

Man gibt der Säae cine Umfangsgefchwinbigfeit von 70 bis 80 Fuß in 
der Sekunde; bei 15 Fuß Durchmeſſer macht fie nämlich 90 bie 100, bei 8 
F. Durdmefjer 170 bis 190 limläufe in jeder Minute. Die Geſchwindigkeit, 
mit welcher das Holz vorrüdt, kann ungefähr Yan von jener des Sägenum— 
Preifes betragen (auf 121/, Fuß des Lostern 1 Linie), oder in der Sekunde 
durchſchnittlich 0.5 Bol; fo daß aus einer 18 Zoll breiten Bohle in 1 Stunde 
wirflicher Arbeitszeit 240 Quadratfuß Furnür geliefert werben. Die mit ir: 
felfägen gefdnittenen Furnüre erkennt man gewöhnlich an den bogenförmigen 
feinen Suerftrichen, welche fie ald Spuren der Sägenzähne zeigen. 

Cine eigenthümliche Kreisfäge zum Zurnürichneiden (scie eirculaire tran- 
chante) ift in Frankreich verfucht worden. Das freisrunde Blatt von 10 bis 


*) Christian, Mecanique, II. 3635 — Langsdorf, Syftem ber Ma- 
ſchinenkunde, II. 542. — Tecnolog. Encyflopädie, VI. 323. — Hart— 
mann, Encyklopädiſches Handbuch des Maſchinen- und Fabrikenweſens, 
I. 467. — Holtzapffel, II. 805. 
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12 Zoll Durchmeſſer ift in der Mitte 3 Linien die, läuft aber nach dem Rande 
zu dünner und bis in eine Schneide aus, welche mit gewöbnliden — jedoch 
nicht gefchränktten — Sägenzähnen verfehen wird. Es arbeitet aljo nah Art 
. eines eingeferbten Meffers, macht faft gar Feine Späne und liefert demnach 
aus gleicher Holzdide um 50 bis 80 Prozent mehr Furnüre von der nämli- 
chen Dide, als gewöhnliche Sägen. In großem Mapftabe ift aber diefe Bor: 
richtung ſchwerlich ausſührbar, und daher fcheint fie fid weniger für Holz als 
zum 3erfchneiden des Elfenbeins in dünne Blätter zu eignen. 

Die Anfertigung der Furnüre obne Hülfe von Sägen, durch andere me: 
chaniſche Mittel, wird etwas weiter unten ihre Beſprechung finden (S. 694). 

11. Spaltholz (bois de fente), — Tas Spalten, Klöben 
(fendre, riving, eleaving), wobei die Trennung des Holzes in der Län— 
genricdtung genau dem Laufe der Bafern entfpredend erfolgt, hat — wo 
es überhaupt durd die Beſchaffenheit des Holjes und die Geftalt der dar— 
zuftellenden Theile ausführbar wird, vor dem Sägen mehrere Vorzüge: 
1) Es ift ſchneller und mit einfacheren Werkzeugen zu verrichten, und 
gibt, bei neböriger Beſchaffenheit des Holzes, faft feinen Abfall. 2) Ge— 
Ipaltenes Holz ift biegfamer, elaftifcher und befigt mehr Feftigfeit gegen 
dad Zerbrechen, als geſchnittenes, weil in 2egterem faft immer unvermeid- 
ih ein Theil der Faſern durdhfchnitten, folglih der Zufammenbang des 
Ganzen geſchwächt wird, was dagegen beim Spalten nie eintritt. 3) Spalt= 
holz ift weniger dem Werfen ausgefegt, als Schnittholz, ebenfalls weil in 
Erjterem überall der natürliche Lauf der Faſern unverfehrt ift, mithin die 
Spaltflähen Feine quer durchſchnittenen Saftröhren darbieten, welche zur 
Einwirfung der Beuchtigfeit mehr Gelegenheit geben; ferner weil bei dün— 
nen und breiten Spaltjtüden, wenn die großen Flächen nad) dem Laufe 
der Spiegel genommen werden, der große Einfluß, melden Letztere auf 
das Quellen und Schwinden baben, befeitigt ift (S. 649). 

Beichränft wird die Anwendung des Spaltens durch die geringe Spalt: 
barfeit vieler übrigens gerabfaferiger Hölzer, und durch die Arummfaferigfeit 
anderer; dann durch die Nothwendigkeit, Holztheile auh von nicht gerader 
und nicht prismatifcher Geftalt darzuftellen, jo wie durch die Schwierigkeit, 
ſehr breite und dabei ganz ebene Spaltflähen zu erhalten. 

Die vorzüglichſten Spaltbößer find: 1) Latten, zum Daddeden ; 
aus geradjpaltigen Klögen von Eichenholz oder anderen Holzarten, 4 bis 
6 Buß lang, 9 Zoll und darüber did, melde man erft in der Richtung 
von Halbmeffern jn 8, 12, 16 Feilförmige Stüde trennt, worauf man 
diefe nad dem Laufe der Iahrringe in Stangen von 1%, bis 4 Zell 
Breite zertheilt, und aus Letzteren endlih duch nene Spalte in der Spie- 
gelrihtung die Zatten bildet, deren Dide von bis gegen 1 Zoll be- 
trägt, und melde ſtets etwas Feilartig (an einer Kante ein wenig dünner 
old an der andern) ausfallen, und ſowohl deshalb, als weil gefpaltene 
Flächen felten ganz eben find, den gejchnittenen Zatten (S. 676) nach— 
ftehen, indem fie eine weniger gute Fläche zum Auflegen der Ziegel x. 
neben. — 2) Bühnen, d. i. halbrunde Dadlatten; durd einmaliges 
Auffpalten gerader und ſchlanker, 18 bis 24 Buß langer, 3 bis 4 Zoll 
dider Nadelholz- Stangen. — 3) Rahm- oder Riegelholz, 3 bis 6 
„zoll im Quadrate ftarf, aus Lärchen-, Kiefern-, Eichenholz; zu Fenſter— 


ſtöcken und Benfterrahbmen. — 4) Schindeln, Dadfhindeln — 
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(bardeaux, &chandoles, sAingles), von Fichten⸗ Tannen-⸗, Lärdenz, feltes 
ner bon Eichen=, Eſpenholz ꝛc., 1 bis 3 Fuß lang, 3 bis 6 Zoll breit, 
2/, bis 1 Zoll did. Man fpaltet fie, aus Klößen von Schindel-Länge 
und oft bedeutender Dide, Feilförmig in der Richtung der Spiegel; be— 
fchneidet fie mittelft des Schnigmeffers, bildet an der dünnern Kante von 
beiden Flächen aus eine Zufhärfung, und reißt auf der diden Kante 
mitteljt eines hakenförmigen Eifens eine Furche ein. Beim Wuflegen auf 
ein Dad .greift jede Schindel mit ihrer fcharfen Kante in die Furche der 
benachbarten ein. Einer Mafchine zur Zurichtung der Schindel wird ſpä— 
ter gedacht. — 5) Zaunftöde, Weinpfähle, überhaupt Stöde zum 
Anbinden der Gewächſe in Gärten ꝛc. (fofern man bierzu nicht ganze, 
runde, Stämmden gebraudt). — 6) Schachteln und Siebränder, 
aus Tannenholz, Fichtenholz, feltener aus dem Hole der Sahlweide. — 
7) Böttcherholz, Faßholz, Bindholz, nämlich Daubenholz, 
Stabholz (merrain, douvain, staves), Bodenholz (traversin) und 
Reifholz (cercles, cerceaux, hoops). Die beiten Faßſtäbe werden 
aus Eichenholz gemacht, weniger gut ift Eſchenholzz Tannen-, Bichtenz, 
Foöhren-, Lärchen-, Buchenholz dienen faft nur zu Bottihen, Eimern u. 
dal., fo wie zu Bäffern für trodene Dinge. Die Stäbe fommen von 
3 bis 6 oder 7 Buß lang, 4 bis 6 Zoll breit, 1 bis 2 Zoll did in den 
Handel; die breiten Flächen werden in der Spiegelrihtung (don der Rinde 
gegen den Kern) genommen. Nach dem Spalten wird das weiche Holz 
mit dem Schnigmeffer, Eichenholz mit dem Beile, völlig zugerichtet. Das 
Bodenbolz bejteht aus Stäben, die an beiden Enden etwas dünner zu— 
laufend.bearbeitet find, weil die Sakböden am Rande abgefchrägt werden. 
Zu den Reifen gebraudyt man gerade Schöflinge oder Stangen von Hajel= 
nußfträudern, Birken, Weiden, Eſchen, Eichen, die, nad) den verfchiedenen 
Beltimmungen der Reife, von 3 oder 4 bis 40 Buß lang, Ya bis 3 
Zoll did find, und mitten durdhgefpalten werden. Denjenigen, die ſchon 
gebogen in den Handel kommen, gibt man, wenn fie did und lang find, 
die Krümmung zwiſchen im Kreife geftellten Pfählen, nachdem man fie 
am Feuer gebäht bat. — 8) Wagner- oder Stellmader- Holz 
(Achſen, Felgen, Speichen), wozu Rothbuchen, Weißbucen, Ulmen, Eſchen, 
Ahorn am beſten taugen. — 9) Inſtrumentholz, Reſonanzholz, 
Klangholz, zu den Nefonanzböden der muſikaliſchen Inſtrumente (theils 
Tannen-, theils Fichtenholz). — 10) Späne, Holzſpäne, Buchen— 
ſpäne, Fichtenſpäne, Buchbinderſpäne, Schuhmacher— 
ſpäne (platons), furnürartige dünne Blätter von 4 bis 15 Zoll Breite, 
3 bis 4 Fuß lang, melde aus friſchem Rothbuchenholze oder Fichtenholze 
gefpalten werden, und jegt nur felten mehr zu Bücherdeckeln, zum Ein— 
legen in Schuhe, dagegen bäufig zu Säbelſcheiden, als Sinterlage Heiner 
Spiegel (derriere de glace) ꝛc. gebraudt werden. — 11) Schienen 
(dünne ſchmale Streifen) zu bölgernen Siebböden, meift aus Haſelnuß— 
oder Eſchenholz. — 12) Die Weidenrutben zu feinen Korbmaders 
Arbeiten, und die fhmalen, ebenfalls aus Weidenziveigen durch Spalten 
gebildeten Streifen, wovon die fo genannten Bafthüte verfertigt werden. 
— 13) Das Stublrohr ju den befannten Fledtarbeiten. — 14) 
Schwefelbölzer, Zündbölzer (bois d’allumettes, matches), 
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welche durch Spalten ſtets ziemlich did und unregelmäßig geſtaltet, weit 
weniger ſchön als durch Hobeln, gewonnen werden. 

Die Geräthſchaften zum Spalten des Holzes aus freier Hand find 
immer fehr einfach: die Art, das Beil, mit oder ohne Beihülfe eines eis 
fernen, verftählten Keils; bei Fleinerem Holze eine ſtarke, meſſerförmige 
Klinge (Spaltflinge, Klöbeifen, coulre, riving knife)*) ober 
ein gemöhnliches Meſſerz; zum Zertheilen der Korbmacher-Weiden ein höl: 
zernes Werkzeug mit drei oder vier ſtrahlenartig geftellten Schneiden, Zum 
Spalten der Zündhölzchen gebraudt man eigene Maſchinen ”*). Die 
Späne (oben Pro. 10) werden auf einer einfachen Maſchine ***) ver: 
fertigt, deren Hcwpttheil eine Art von großem Hobel mit faſt horizontal 
liegendem, über die ganze Breite des Holzes reihendem Eifen ift. Dieſer 
Hobel wird durch eı um eine Walze fi aufiwidelndes Seil, oder auf 
andere geeignete Weife tiber das Holz weggezogen. Leßteres wird aus 
dem rohen Stamme in Längen von 3 bis 4 Fuß mit der Säge zuge: 
ſchnitten, und kreuzweiſe in vier Theile gefpalten, worauf man das Keru— 
ftüd eines jeden Viertels abjpaltet und befeitigt, die weitere Zertheilung 
aber auf der Mafchine, parallel mit dem Laufe der Spiegel, vornimmt. 

Die eben befchriebene Berfahrungsweife, dünne Holzblätter mittelft eines 
großen Hobels darzuftellen, bat man auch zur Verfertigung der Furnüre 
angewendet. Da indeffen bierbei meift fehr unregelmäßig gewachfenes (nicht 
geradfaferiges) Holz in Arbeit genornmen werden muß, ſo fann man auf dei: 
ſen Spaltbarfeit nicht rechnen; das Hobeleifen muß vielmehr ſelbſtthätig nad 
gerader Richtung fchneiden, unbefümmert um dei Fafernlauf des Holzes. Es 
gebören demnach die gebobelten Furnüre nicht zu den Spalthölzern; eine Er: 
wähnung derfelben an gegenwärtiger Stelle iſt nur durch die Aehnlichkeit des 
zu ihrer Hervorbringung dienenden Apparate zu rechtfertigen. Bei der Zur 
nürbobelmafchine****) wird die zu verarbeitende Bohle unter dem Hobel 
durchgejogen, und Letzterer finft vor jedem neuen Schnitte um die Dide ber 
abzufchneidenden Furnür nieder. Man bat ſogar in der Bahn, auf welcder 
die Bohle ſich fortfchiebt, ebenfalls ein Hobeleifen angebradıt, um zwei Aur: 
nürblätter zugleich (eins von der obern, eins von der untern Fläche der Boble) 
ju gewinnen. Im Ganzen baben jedoch die Verſuche, Furnüre zu bobeln, 
wenig Erfolg gehabt; jedenfalls find auf folge Weife nur Blätter von ziem: 
lich befchränfter Länge und Breite bervorzubringen. Man bat nachher das 
Prinzip, von einem Holzförper dünne Blätter durch eine gerade niefferartig 
fharfe Klinge abfchneiden zu laffen, in der Art modifizirt zur Ausführung ge 
bracht, daß main einen zylindriichen Block auf einer eifernen Achſe befel.n.t, 
fammt berfelben in langfame Umdrehung feste und ein gerades Meffer — det 
Echneide zur Bylinderadyfe parallel, deffen Fläche aber zu dem Zylinderum: 
fange tangentiell geftelt war — dagegen angedrüdt bielt. Indem fih ou h 
die drüdende Kraft (eines Gewichts) das Meier allnälig der Achſe näbert, 
en aus der Berbindung diefer Bewegung mit der fterigen Umdrehung des 


*) Technolog. Encyklopädie, VIII. 614. 

**) Brevets LVII. 3193 LXI. 2523 LXIV. 371. — Polytechn. Journal, 
Bd. 78, ©. 84. — Berliner Gewerbeblatt, Bd. 2 (1842), S. 229. 
») Jahrbücher, Xl. 353. — Krünig, ökonomiſch-technologiſche Encyflo: 
pädie, Bb. 117, ©. 329. — Journal für Fabrik, Manufaktur ıc., Bd. 

VI. Ceipzig, 1799, S ‚301. — Brevets, LVIII. 369. 


""**) Brevets, LXIV, 303. 
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Zylinders ein fpiralförmiger Schnitt, und bie Holzmaffe wird (bis auf einen 
zulegt übrig bleibenden Kern, welder zur weitern Zertheilung zu dünn ift) in 
ein abzumidelndes und auszubreitendes Blatt verwandelt, beffen Länge fehr 
beträchtlich fein Fanı, deſſen Breite gleich der Länge des verarbeiteten 3ylin: 
ders ift. Die erften mac biefer Idee gebauten Mafchinen*) waren nit fo 
volffommen, daß fie auf Holzblöde von etwas bedeutender Länge Anwendung 
finden fonnten; man glaubte daher eine Berbefferung zu machen, indem man 
ftatt der Mefferflinge eine gerade horizontale Säge zur Bewirfung des Spi- 
ralfchnittes benußte **), was fih nicht bewährt zu haben fcheint. Neuerlicd) 
ift die Spiral-Furnürſchneidmaſchine (mit einem Meffer) in wejent: 
li} verbefferter Geftalt in Frankreich wieder aufgetaucht ***%). Der auf ihr zu 
verarbeitende Holzblock wird achtkantig zugerichter, um möglichft wenig Mate: 
rial zu verwüſten; vier von feinen acht Seitenflädhen liefern dann fo lange 
eine Anzahl getrennter $urnürblätter, bis der Querfchnitt ein Kreis geworden 
ift, worauf die Abfchälung des ununterbrocdhenen langen Blattes beginnt. Die 
Arbeit wird beendigt, wenn der noch Übrige Bylinder auf 6 oder 7 Zoll Durch: 
meffer reduzirt if. Dem während des Schneidens fi um feine Lichje drehen: 
den Holzjylinder rüdt das tangentiell geftellte Meffer mit einer der $urnür: 
die entiprechenden Geſchwindigkeit ftetig näher: im 1 Minute gefchehen etwa 
5 Umprebungen, und die VBorfchiebung des Meffers beträgt auf jeden Umgang 
1’, Pariſer Linie, fo daß (weil Feine Späne abfallen) 36 Furnürdiden aus A 
franzöf. Zoll Holzdide (32 aus 1 hannov. Zoll) entitehen. 
*) Brevets, XXXV. 59. — Jahrbücher III. 309. 
) Breveis, XXXV. 62. 
*") Armengaud VII. 91. — Kronauer, Zeitfhrift, 1849, ©. 220. 


Drittes Kapitel. 


Ausarbeitung des Holzes. 
(Sormenbildung.) 


IE; ſchon aus dem Eingange diefes zweiten Abfchnittes fih ergibt, if 
mit der Ueberſchrift des gegenwärtigen Kapitels nur der Theil der Holz: 
berarbeitung gemeint, welcher die Darftellung der mannichfaltigften Kör- 
pergejtalten aus unberbundenen Holzſtücken begreift. Indem bierzu durd 
die im zweiten Kapitel befhriebenen VBordereitungss Arbeiten das Material 
in einer bequemen aber nod wenig ausgebildeten Geſtalt gegeben ift, ha— 
ben wir alſo hier die Mittel zu betradyten, durch welche diefe Geftalt zu 
den bielartigen Zwecken des Gebrauchs meiter ausgebildet wird. Nach der 
Natur der Sache zerfallen diefelben in drei Abtheilungen, nämlich a) folde 
zum Feſthalten der Arbeitsftüde; b) folde zum Abmeffen, Eintheilen und 
Linienziehen; e) foldhe zur Zertheilung und Vormung ”). 


Erfte Abtheilung. 
Mittel zum Feftbalten der Arbeitsftüce. 
I. Sobelbanf (ctabli, planing bench) *). 


Sie ift das am allgemeinften gebrauchte Geräth zum Feſthalten 
(Einſpannen) des Holzes während der Bearbeitung; findet ſich nicht 
bloß in den Werkſtätten der Tischler, fondern faft bei allen Holzarbeitern; 
und dient nicht etwa ausſchließlich (wie der Name anzuzeigen fcheint) 
beim Hobeln, fondern aud bei fehr vielen anderen Berrihtungen, wie 
beim Sägen, Bohren u. f. w. Kurz, die Hobelbanf ift bei der Bear: 
beitung des Holzes von eben der ausgedehnten Anwendung, wie der 


) Vollſtändiges Handbuch der neueften englifchen Werkzeugslehre. on 
G. Hartmann. I, Band, Werkzeuge der Holzarbeiter, Weimar 1849, 
(178. Bd. des Neuen Schauplaßes der Künfte und Handwerke). 

"*) Technolog. EneyPlopädie, VII. 476. — Holtzapffel II. 494. 
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Schraubſtock in den Metallarbeiter - Werkftätten. Sie beſteht aus einem 
ftarf gebauten und ſchweren Tifhe von 5 bis 10 Buß Länge, 11, bis 
3 Buß Breite und etwa 2”/, Buß Höhe (meldhes leßtere Maß aber, um 
volle Bequemlichkeit zu gewähren, fi nad) der Größe ded Arbeiters rich— 
ten muß, falls diefe bemerkbar über oder unter dem gewöhnlichen Mittel 
if). Die Füße der Hobelbanf find unter fih und mit dem Blatte 
(table) fejt verbunden; Letzteres beftcht aus einem harten, feften und dichten 
Holze (Weißbuchen, Ulmen, Ahorn), und ift wenigftens 4 Zoll did. Unges 
fähr in der Mitte des Blattes, dod etwas mehr nad dem bordern Rande 
bin, geben, 7 Zoll von einander entfernt, zwei Löcher fenfrecht durch die 
ganze Dide. Man nennt fie Stügenlöder, jedes bat 2 Zoll im 
Quadrat, und nimmt einen hölzernen, genau paffenden Pflock (Stüke) 
auf, der durch Hammerfchläge auf und nieder geftellt wird. Man läßt 
die Stüßen ein wenig über die Oberfläche des Blattes herborragen, und 
bedient fih ihrer, um Fleine Holjftüde, melde beim Abhobeln nur loſe 
auf die Bank gelegt werden, dagegen zu flügen, damit fie dem Hobel 
Stand halten. Für die meiften Bälle ift jedoch eine eigentliche Befeſti— 
gung der Xrbeitöftüde nothiwendig, wozu die beiden Zangen (presses) 
dienen. Die born und zur rechten Seite des Arbeiters liegende Ede 
des Blattes ift auf etwa 18 Zoll in der Länge und 6 Zoll in der Breite 
rechtwinkelig ausgefhnitten; in diefem Ausſchnitte verſchiebt fi, parallel 
mit der Länge der Bank, ein mit den erforderlihen Leitungen bverfehenes 
prismatifches Holzſtück, welches durch Umdrehen einer hölzernen Schraube 
geführt, und durch diefe Schraube felbft in der ihm gegebenen Stellung 
erhalten wird. Diefe Vorrihtung bildet die Hinterzange (presse de 
derriöre, end serew). Durd das erwähnte prismatifhe Hauptſtück 
derfelben geht ſenkrecht, von oben bis unten, ein quadratiiches, 1°, Zoll 
langes und breites Lochz eine Reihe gleicher Löcher ift im dem Blatte 
der Banf, nahe am Nande derfelben fo angebradt, daß zwiſchen je zwei 
Löchern ein Naum von 4 bis 5 Zoll bleibt, und mithin die Zahl der 
Löcher 10 oder mehr beträgt, nad der Größe der Bank. Um mittelft 
der Hinterzange ein Bret oder bretartiges Holzſtück flacliegend einzuſpan— 
nen, wird in dad Loch der Zange ein eiferner Bankhaken (ein Banf- 
eifen, mentonnet, bench-hook) geſtecktz ein zweiter folder Hafen 
fommt in ein, nad Maßgabe der Länge des Holzes, mehr oder weniger 
entferntes Loch der Bank; und fehraubt man nun die Zange feſt an, fo 
halten die beiden Hafen das Arbeitsſtück durd den Drud gegen feine 
Enden unbeweglid. Die Bankhaken find 8 Zoll lange, vierfantige Gifen, 
welche mit etwas Spielraum in die Löcher geben, mittelft einer Feder 
durchzufallen verhindert werden, und oben einen etwas borfpringenden 
Kopf haben, deifen ausgezadte Seitenflähe die Holzkante berührt, den 
man aber nur fo mweit in die Höhe ſtehen Täßt, daß er den Hobel nicht 
hindert, über die Fläche des Holzes unangeftoßen bis an den Rand hin— 
zugeben. Um ein Bret auf der Kante ftehend (in fenfredhter Ebene) ein= 
jpannen zu Fünnen, bringt man aud horizontale Bankeiſenlöcher an, 
weldie von vorn her in die Dide des Blattes und der Hinterzange ges 
madt find. Das eingefpannte Holz wird wie im borigen alle durd) 
die zwei Banfeifen an den Enden gehalten, und Fann nad Erfordernif 
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böher oder niedriger aeftellt werden, weil es nur mit feiner breiten Fläche 
jih an den Rand der Hobelbanf lehnt, nicht aber oben auf dem Platte 
fich befindet. — Die zweite Zunge, welche Borderzange (presse de 
devant, side sererw) genannt wird, bat ihren Platz an der linfen vor= 
dern Ede der Bank, und ift viel «einfacher Fonftruirt als die Hintergange. 
Hier bildet nämlich das Blatt, mittelft eines an die Ede angejekten, 
horizontal bervorfpringenden Theiles, einen länglih vieredigen Ausichnitt 
von 10 Zoll Länge, 6 Zoll Breite, mwelder oben, unten, und an ber 
ad) der Hinterzange hinſehenden ſchmalen Seite offen if. In diefem 
Ausſchnitte befindet ſich ein fenfrechtes verjchiebbares Brethen (Zangen: 
bret), das dur eine horizontale Schraube dem Rande der Bank belie- 
big genäbert werden fann. Zwifchen das Zangenbret und den vordern 
Nand des Blattes wird ſomit der Gegenftand, den man bearbeitet, rin 
geflemmt, ähnlich wie in einem Schraubfiode.. Man bedient ih z. B. 
der Borderzange, um ein nicht zu langes Bret ſenkrecht ftehend einzu: 
ſpannen, falls man es etwa in der Längenrichtung durchſägen will; aud 
um Breter, welche länger als die Hobelbanf find (daher nicht mittelft 
der Banfeifen eingejpannt werden fünnen), auf der Längenkante ftehend 
zu befeftigen. Im legtern Galle wird das eine Ende in der Vorderzange 
gehalten, dad Bret geht vorn die Hobelbanf entlang, und muß an feinem 
zweiten Ende eine beiondere angemeffene Unterftügung erhalten. Diele 
wird ſehr bequem durch den Knecht, Stebfnedt (servante, valet 
de pied) erreiht, den man in der erforderlichen Entfernung neben der 
Bank hinſetzt, und der aus einem aufredhten, 2,/, bis 3 Fuß hohen, 3 
Zoll breiten, 2 Zoll diden Stode, auf einem ſchweren, kreuzförmigen 
Buße, befteht. Längs des Stodes ift ein Fleiner hölzerner Klog auf und 
nieder berfdhiebbar, der in angemeffener Höhe durch einen Keil oder durd 
eine eiferne Klammer, an welder er hängt, befeftigt wird, daß das Bret 
darauf ruht. 

Die älteren franzöfifhen Hobelbänfe *) find abweichend von vorftehend 
befchriebener Einrichtung und unvollkommener Bonftruirt. WBerfchiedene neuere 
Verbefferungen der Hobelban? und Nebenvorridtungen zu bderfelben kommen 
bin und wieder vor “). 


I. Fügeböcke ““). 


Breter von bedeutender Länge (j. B. Fußbodendielen), welche auf 
der langen Kante abgehobelt werden follen, und folglih in vertikaler 
Ebene einzufpannen find, kann man nicht ohne Unbequemlichkeit , ſelbſt 
mit Beihülfe des Knechtes, in der Hobelbanf befeitigen. Man mendet 


*) Nosban, Manuel du menuisier, Paris 1829, 1. 68. 
) Polytechn. Gentralbl. 1 (1843) &. 433; IV. (1844 ©. 55; VI. (1845) 


S. 193. — Polytehn. Journal, Bd. 97, S. 173. — Gewerbe: Blatt 
für Sachen, 1841, S. 473, 536. — Kunft: und Gewerbe-Blatt 1844 


S. 460. — Gewerbeblatt für das Königr. Hannover, 1843, ©. 113; 
1844, ©. 65. — Notizblatt des Gewerbevereins für das Königr. Han— 
nover, 1845, S. 51. 
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dann die Fügeböcke an, welche ihren Namen dabon tragen, daß in 
der Tiſchlerſprache das Abhobeln der Dielen an den zuſammenzufügenden 
langeu Kanten, Fügen (joindre, joixling) genannt wird. Ein folder 
Bol iſt 2%, Bub bo, beiteht aus einem Buße und aus zwei ſenkrech— 
ten, etiva in der halben Höhe durd ein Querbolz verbundenen Säulen, 
welche zwiſchen fid) einen 6 bis 7 Zol breiten Raum laſſen. So bildet 
der obere Theil gleichſam eine, 16 Zoll tiefe, Gabel, in mweldyer das zu 
bearbeitende Bret auf die Kante geftellt, und mittelft eines Keild oder 
mittelft einer hölzernen Drudfchraube fo befefligt wird, daß der obere Rand 
berausragt. Zwei Vügeböde werden immer zugleih gebraudt, in der 
jedes Mal durch die Länge der Breter beitimmten Entfernung bon eins 
ander anfgeitellt, und größerer Feſtigkeit halber durd eine Diele mit ein» 
ander verbunden, melde man in die Deffnung zwiſchen dem Fuße und 
dem Querholze einfhiebt, und darin feftkeilt. 


Ni. Schnitzbank (Schneidbanf, chevalet)*). 


Die befannte einfache Vorrichtung der Böttcher und einiger anderer 
Holzardeiter, bei welcher der Arbeiter reitend auf einer Bank ſitzt, und 
das Holz dur den Drud feiner Füße gegen einen Hebel fritbält, fo daß 
er es in Bruſthöhe vor fih hat, und beide Hände zur Führung des 
Schnitmeffers gebrauchen kann. — Defters ift bloß am Ende der Bank 
ein ſenkrechtes Bret aufgerichtet, gegen welches ein Ende des Arbeitsftiides 
geftügt wird, während auf das andere der Arbeiter mit feiner Bruft 
drückt; Letztere wird dann dur ein gepolftertes Holzſtück geſchützt, welches 
man mit einem um den Leib geichnallten Riemen befefligt. — Hierher 
gehört ferner, der ähnlichen Einrichtung wegen, ein bei den franzöfifchen 
Zifchlern gebräudjliches Geräth (äne), um dünne Bretftüde, an denen 
man mit der Säge zu ſchneiden bat, einzufpannen ”). Am Ende einer 
Banf, auf welcher der Arbeiter reitend figt, ſteht aufredht eine höfgerne 
Docke, melde von oben bis fat an dad untere Ende eingefchnitten ift, 
fo daß fie eine elaftifche Gabel darſtellt, welche durd einen Fußtritt und 
einen oberhalb der Bank angebradıten Hebel (Beide mittelft eines Strides 
berdunden) zufammengepreßt werden kann, fi aber beim Aufhören des 
Drudes von feloft öffnet. Man ftedt das Wrbeitsftüd in den Spalt der 
Gabel, und hält es durch Zufammenkflemmen derfelben (indem der Fuß 
cf den Tritt gefegt wird) feſt. 


IV. Schraubftock (ctau, tice). 


Der gewöhnlide eiferne Schraubftod der Mletalfarbeiter (S. 229) 
findet aud), jedoch mit großer Beſchtänkung, in den Werfftätten einiger 
Holzarbeiter, zum Einfpannen Eleiner Stüde, Anwendung. — Die Drechs— 
ler bedienen fi eines fehr einfad) gebauten hölzernen Schraub— 





*) Zewynolog. Encyklopädie, VII. 567. 
**), Nosban, Manuel du menuisier, Paris, 1829, I. 104. 
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ſtocks ) zum Feſthalten der Holzſtücke, von welchen Theile abgeſägt wer— 
den. Sorgfältiger konſtruirte hölzerne Schraubſtöcke nach dem Prinzipe 
des Parallel-Schraubſtocks (S. 230), deren es verfcdhiedene gibt, find für 
feinere Arbeit fehr zu empfehlen. 


V. Preſſen, Leimzwingen, Schraubfnecht. 

Die bier zufammengefaßten Werkzeuge dienen ſämmtlich zum An— 
einanderpreffen frifch geleimter Gegenftände, die man unter dem Drude 
läßt, bis der Leim völlig getrodnet ift, damit die Verbindung gehörig 
feft und die Fuge wenig bemerkbar wird, Breite Holjftüde, melde mit 
der Fläche auf einander geleimt find (wie furnirte Tafeln u. dgl.) ſpannt 
man in eine Preffe (presse), welde zuweilen nad Art einer Buchbin— 
derpreffe eingerichtet ift, am gewöhnlichſten aber aus einem bvieredigen, von 
bier ftarfen hölzernen Riegeln zuſammengeſetzten Rahmen beſteht. Durd 
einen diefer Niegel gehen zwei, drei oder vier hölzerne Schrauben, welde 
an ihren vieredigen Köpfen durch einen darauf geftedten Schlüffel ums 
gedreht werden. Man legt den geleimten Gegenftand zwifchen zwei Breter, 
die auf allen Seiten darüber hinausragen; bringt das Ganze in die 
Oeffnung des Rahmens; legt (zum Stützpunkt für die inneren Enden 
der Schrauben) eine dide und etwas breite Leifte darauf; und zieht bie 
Schrauben gleihmäßig feft an. 

Iſt das Arbeitöftüd zu groß oder von ungeeigneter Geftalt für die 
Preſſe, fo bedient man fih der allgemein befannten Leimzwingen, 
Schraubzwingen (presse à main) **), melde aus drei geraden, 
unter rehten Winkeln fejt mit einander verbundenen Holzſtücken befteben, 
fo daß fie die Geftalt eines vieredigen Nahmens haben, von welchem die 
eine Seite tweggenommen ift. Durch den einen der zwei Äußeren, mit eins 
ander parallelen Theile gebt, gleicylaufend mit dem Mittelftüde, eine böls 
zerne Schraube, melde, gehörig weit eingefhraubt, auf den Gegenjtand 
drüdt, den man zwiſchen fie und den gegenüberftehenden Arm der Zwinge 
bringt. Bei großen Arbeitsftüden legt man mebrere Leimzwingen an bers 
fhiedenen Stellen an, und ſchiebt Leiften oder Bretchen zwifchen fie und 
den geleimten Gegenftand, theils um einen bejhädigenden Eindrud ber 
Schrauben zu vermeiden, theils um den Drud gleihmäßig auf eine grö- 
Bere Fläche zu verbreiten. 

Befondere Berüdfihtigung verdient eine möglihit dauerhafte Zuſammen— 
feßung der Leimzwingen. Gewöhnlich find die drei Theile derfelben an ven 
Eden zufammengefchligt, in welchem alle fie aber leiht, bei ftarfem Ans 
fhrauben, aus den Fugen weichen; beffer ift e6, das Mittelftüd über die bei- 
ben anderen Theile hinaus zu verlängern, und L2egtere in das Grftere einzu: 
zapfen ; oder die zwei Endſtücke noch durd ein mit dem Mittelſtücke paralleles 
Eifenftäbchen unter einander zufammenzubängen; oder wenigftens die Verbin: 
dung der Eden durch aufgefchraubte eiferne Winfel zu verftärken; u. dgl. m. 


) Geißler's Drechsler, I. 78. 
») Polytehnifhe Mittbeilungen IT. 109. — Karmarſch, Mechanik, S. 100. 
— Werfjeugfammlung ©. 234. 
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Die Schraubfloben ber Böttcher‘) find Schraubzwingen, deren Oeffnung 
fi nad Erforderniß vergrößern und verkleinern läßt, bei welchen zugleich bie 
— anders, nämlich auf ähnliche Weiſe wie beim Schraubſtocke, ange— 
bracht iſt. 

Breter, die mit den Kanten an einander geleimt ſind, bilden eine zu 
breite Fläche, um in die Preſſe eingeſpannt zu werden, oder das Anlegen 
der Schraubzwingen zu geſtatten. Hier gebraucht man deshalb gewöhn— 
lich den fo genannten Leimknecht oder Schraubknecht (sergent, 
cramp), der als eine lange Schraubzwinge betrachtet werden kann, an 
welcher das eine Endſtlick (das mit der Schraube verfehene oder das 
andere) längs des ftangenförmigen Mittelftüds verfhoben werden Fann, 
wie es die Größe des Gegenftandes erfordert. Die Befeſtigung des ver— 
ſchiebbaren Theiles geſchieht durd einen Keil oder durd) eine eiferne 
Klammer, mittelft welcher derfelbe in zahnfürmige Auszadungen des Mit: 
telftüdes eingehangen wird. Es Fommen verfhiedene Abänderungen des 
Leimfnechtes vor”), auch foldhe ohne Schraube (ganz von Eifen), wobei 
das Fefthalten des eingefpannten Gegenftandes durch eine von felbft ein= 
tretende Klemmung bewirkt wird, welde das längs der Stange verſchieb— 
bare Endſtück auf LZepterer erleidet. — Bür die Fälle, wo man viele 
PBreter auf Ein Mal paarweife an einander zu leimen bat, etwa zur 
Bildung von Fußböden, dient zu großer Naumerfparniß eine Beimzwinge 
von folgender Einrihtung. Auf einem ſchmalen Brete, deſſen Länge die 
gefammte Breite zweier berleimter Dielen übertrifft, ftehen nahe an den 
Enden zivei fenfredte vierfantige Säulen, auf welde 6 bis 8, oder mehr, 
ähnliche Bretftüde (Dedel) — mittelft zweier, in jedem befindlichen, 
vieredigen Löcher — von oben nad unten aufgefhoben werden Fünnen. 
Um die Dedel in einer Entfernung über einander zu halten, melde etwas 
größer ift, als die Dide der Dielen, trägt ein jeder an feinen beiden 
Enden eine angemeifene Berftärfung, nämlid ein auf feiner breiten Fläche 
befeftigtes flaches Holftüd. So entſteht durd die Zufammenfeßung des 
ganzen Apparates eine Art horizontalen Fachwerks mit ſchmalen Oeffnun— 
gen, welche Leßteren die Bußbodentafeln oder Dielen Paare (6, 8, aud) 
mehr, mit geringen Zwifchenräumen über einander) aufnehmen. Die eine 
Kante jeder Tafel berührt die ihr benachbarte Säule der Leimzwinge, und 
indem man zwiſchen die andere Kante und die zmweite Säule hölzerne 
Keile ſcharf eintreibt, wird die ftarfe Zufammenpreffung der Zeimfuge er: 
reiht. Es ergibt fih bon felbft, daß man, der ganzen Ausdehnung der 
Tafeln entlang, mehrere gleichgeſtaltete Zwingen der befchriebenen Art an— 
legen muß, mie man, bei der Anwendung de Schraubfnehts unter ähn— 
lihen Umftänden, aud mehrere diefer Werkzeuge nöthig hat. 





— nm 


*) Polytechn. Gentralbl. VI. (1845) ©. 193. — Motizblatt des Gewerbes 
vereins für das Königreich Hannover, 1845, ©. 52. — Kronauer, Zeit: 
fchrift, 1849, ©. 127. 
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Zweite Abtheilung. 


Mittelzum Abmeffen, Eintbeilen und 
Xinienzieben. 


Zum Ziehen gerader Linien dient ein gewöhnliches Lineal (jeften 
wendet man ParallelsLineale, regle a paralleles, parallel rule, *) 
an), und entweder der Wleiftift oder eine ſcharfe ſtählerne Reißſpitze, 
Neißahle (pointe à tracer, scriber, marking awl)*'), die meijt in 
ein hölzernes Heft gefaßt ift. Die übrigen hierher gehörigen Werkzeuge 
find folgende: 


I. Mafiftab (Zollſtab, pied, metre, demi-metre, rule) '"*). 


Diejenigen Maßſtäbe, melde beim Arbeiten felbjt gebraucht werden, 
beftehben aus hölzernen, gewöhnlid 11%, 2 oder 3 Fuß langen Linealen, 
auf melden die Zolle und deren Unterabtheilungen mit eingeriffenen Stri— 
chen angegeben find. Hat man ein beftimmtes Maß oftmals aufjutragen 
oder nachzumeffen (mas jedes Mal cerft wieder auf den Mafftabe zu 
fuchen, unbequem und zeitraubend wäre); fo bedient man fi des Stell: 
maßes (Stellmodele), welches nichts ift, als ein gewöhnlicher böls 
zerner Maßſtab, auf welchem ein flaches, mit einem paffenden Loche ver= 
fehenes Holzſtück (der Anſchlag) aufgefhoben ftedt. Dieſes läßt ſich bes 
liebig hin und ber beivegen, und an jeder Stelle durd einen Keil befe: 
ftigen. Hat fo ber Anfchlag feine beftimmte Stellung erhalten, fo braudt 
man ihn nur an den Nand eines Bretes oder andern Arbeitsftüdes zu 
legen, und da8 Ende des Mafftabes gibt ohne Suchen das zu bejeid: 
nende Maß an. 

Zu Meffungen, welche außer ber Werfftätte vorgenommen werben, bedient 
man fich, bequemerer Tragbarfeit wegen, der befannten, zum Zuſammenlegen 
eingerichteten Maßftäbe, welche jedoch Feine große Genauigkeit zulaffen, weil 
fie wegen ibrer geringen Dide fih frummszieben, und megen der Gelenfe ent: 
weder der Steifbeit ermangeln oder unbequem werden. Daber verdienen fie 
ed auch nicht, daß man fie mit Künfteleien ausftattet *"*), wodurd fie Eoft: 
fpielig (von Metall ausgeführt, auch zu ſchwer) werden. Sehr zu empfeblen 
für Pleite Abmeffungen find die nach franzöftfcher Art zum Echieben oder Aus: 
ziehen vorgerichteten und ganz von Mefing verfertigten Maßftäbe. Gin folder 
beſteht atıs zwei Iheilen, wovon: der eine ein flady viercdiges Robr, der andere 
ein in jenem mit etwas Neibung aus und ein zu fchiebender dünner Stab ift. 
Böllig ansgezugen, bat das Ganze 3. DB. die Länge von einem Fuß. Die 
Theilung it auf den zwei breiten Flächen des Rohres, von dem verfibloffenen 
Ende ausgehend, aufgetragen, und auf dem Stabe in entgegengefegter Rich— 
tung fortgefegt. Angenommen 3. B., das Rohr jammt dem ſtets außen bie 
benden Kopfe des Stabes fei 7 Boll lang; fo ift der Theilſtrich 8 einen 3ol, 
der Theilftrih 9 zwei Zoll, u. f. w. von jenem Kopfe entfernt. Auf dem aut: 





)RS. z. B. Werkzeugſammlung, ©. 226. 
) Technologiſche Encyklopädie, I. 189. 
+) Technolog. Encyklopädie, IX. 488. 
) Gewerbeblatt für das Königreih Hannover, 1842, S. 182, 
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gezogenen Stabe läuft alfo die Bezeihnung von dem Kopfe gegen die Oeffnung 
des Rohres bin fort; und das offene Ende des Legtern ſelbſt zeigt jedes Mal 
auf dem Stabe das Maß an, welches das ganze Werfzeug zwifchen feinen 
Gndpunften bat, wenn es zu irgend einem 424 ausgezogen iſt. Dieß ge— 
währt die größte Bequemlichkeit und Sicherheit beſonders dann, wenn man 
die Entfernung zwiſchen zwei parallelen Wänden, überhaupt die Weite eines 
eingefchloffenen Raumes, zu meflen bat. — Auch die Bandmaße oder 
Meßbänder (S. 235) find, namentlich zum Meflen großer Gegenftände, ſehr 
dienlich. 


U. Streichmaß (Reißmaß, Streichmodel, Reißmodel, 
lxusquin, marking gauge, marking gage)*). 


Zweck und Haupteinrihtung find diefelben, wie bei dem gleichnami- 
gen Werkzeuge der Metallarbeiter (S. 234). Das gewöhnliche doppelte 
Streibmaß ber deutſchen Tiſchler u. ſ. w.“) beſteht aus einem fladyen 
bierfeitigen Holzſtücke (Anſchlag, Kopf, tele, appui, regulateur, 
head), in weldem durch quadratiſche Löcher zwei zu einander parallele 
Stäbhen (Riegel, tige, stem) von 8 bis 12 Zoll Länge und ?/ Zoll 
Die verfhiebbar find, die mittelft eines Keiles (clef) in der ihnen gege— 
benen Stellung feftgemadt werden fünnen. Zeder Niegel trägt an einem 
Ende, auf der bon dem andern Riegel abgefebrten Fläche, eine Furze und 
Scharfe ftählerne Spige, mit der die Linie angeriffen wird, während man 
den Anſchlag längs der Kante des Wrbeitsftüdes hinführt. Die dabei an 
dem Holze laufende Fläche des Anſchlags if, der Abnugung wegen, mit 
einer Meſſing- oder Eifenplatte belegt, wenigftens mit ein Paar eingelegs 
ten Streifen von Knoden oder Metall verfeben. Zwei Riegel bat das 
Inftrument zu größerer Bequemlichkeit, wenn etiwa zwei verſchiedene Ent— 
fernungen der Neißfpige von dem Anſchlage abwechfelnd gebraucht werden, 
mozu man fonft entweder zwei Streihmaße haben, oder die Stellung des 
einen oft ändern umd wieder ändern müßte. — Die engliihen Streid- 
maße find nur einfach (mit. Einem Riegel) und haben ftatt des Keiles 
eine Druckſchraube,““) mas unbedingt vorzuziehen if, da der Keil, mag 
er unmittelbar oder mittelft eines zwiſchengelegten Stüdes den Riegel: feft- 
klemmen, bald auf die Fläche dejfelben Eindrüde macht, und fie verdirbt. — 
Ein neueres franzöfifhes Streichmaß, welches vun Meffing verfertigt ift"***), 
empfiehlt ſich durch zweckmäßige und genaue Bauart, eignet ſich aber ivegen 
feines nothwendig hohen Preifes kaum zur allgemeinen Einführung. Es 
befteht aus einem bieredigen Nobre, an welchem das eine Ende verfchloffen, 
das andere offen und zugleich fo geftaltet ift, daß e8 den Anfchlag bildet, 
In den Rohre ſchiebt fidy ein Stab aus und ein, der am äußerften Ende 
die Neißfpige trägt, und in jeder ihm gegebenen Stellung mittelft einer 
Druckſchraube befeftigt werden Fann. Zugleich ift diefer Stab mit einer 
Eintheilung in Linien, Achtelzolle oder dgl. verfeben, wodurd man -im 


*) Zechnolog. Encyklopädie, IX. 515. 
) Technolog. Encyelopädie VIII. 565. 
+), Karmarſch, Medanif, S. 101. 
***) Nosban, Manuel du menuisier, Paris, 1829, I. 194. z 
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Stande ift, die Spige ohne Nachmeifen in einen geforderten Abftand von 
den Anſchlage zu verſetzen. — Man hat Streidymaße, mit welchen zwei 
Linien zu gleicher Zeit angeriffen werden können, z. B. um Zapfenlbcher 
vorzuzeichnen (Japfenſtreichmaß, trusquin d’assemblage, mortice 
gauge). Der Auſchlag, der Niegel mit feiner. Spike, und die Druck— 
jhraube find wie gewöhnlich. Ueberdieß aber enthält der: Riegel auf jener 
Fläche, wo die Spike ftebt, feiner ganzen Länge nad eine Furde, in 
welcher ein mefjingenes Stäbchen verfenkt liegt, welches an dem der erſi— 
erwähnten Spike zunächſt befindlihen Ende gleichfalls mit einer Reißſpitze 
verfehen ift. Durch Verſchiebung des Niegelö in dem Anſchlage, und, des 
Stäbchens in dem Niegel, gibt man den zwei Spigen die erforderliche 
Entfernung bon einander und von dem Anſchlage. Gut ift es, die Spigen 
jo zu formen und anzubringen, daß fie, einander ganz nahe gebracht, zus 
jammen nur eine einzige Spike bilden; mo dann das Streichmaß tie 
ein gewöhnliches zu gebrauchen if. Das Meffingitäbchen wird entmeder 
unmittelbar mit der Hand’) oder durd eine Führungsfchraube (mortice 
gauge with screw slide)*) in Bewegung gefekt: letztere Einrichtung 
gewährt eine genauere, wenngleich langſamere Stellung. Eine andere 
Konftruftion befteht darin, daß der Niegel (mit Weglaffung des erwähn— 
ten Meffingftängeldens) aus zwei neben einander in Berührung liegenden 
Holzſtäben gebildet ift, von melden ein jeder eine Reißſpitze trägt und 
unabhängig von dem andern in der LZängenrihtung verſchoben werden 
fann, während die Drudfchraube fie beide zugleich feſtſtellt““). — 

Man Fann zwar auch das gewöhnliche Streichmaß mit zwei Spigen ver: 
fehen, um es als Zapfenftreihmaß zu gebrauchen; da aber dieſe feit und in 
unveränderlicher Entfernung von einander ſtehen, fo gewähren fie weniger 
Bequemlichkeit, und es ift mur eine unvollkommene Abbülfe, wenn man auf 
jeder der vier Flächen des Riegels ein Paar Spitzen (auf jeder Fläche in einer 
andern Entfernung) anbringt. 

Mit den bisher befchriebenen Streichmaßen reift man Linien parallel 
zur graden Kante eines Bretes 2c., um z. DB. anzuzeigen, two ein Sägen— 
fchnitt gemacht werden foll, oder bis mie weit das Holy wegzuhobeln iſt, 
u. dgl. Wenn folde Linien weiter vom Rande entfernt liegen, als der 
Riegel des Streichmaßes reicht, bedient man fih auch wohl, zur Aus— 
bülfe, des Stellmaßes (S. 702), welches man dann mie ein Streichmaß 
gebraudt, nur daß man, meil e& feine Reißſpitze befißt, an das Ente 
deffelben einen Wleiftift hält, den man mit fortbewent. 

Für gewiffe befondere Fälle erleidet das Streihmaß verfchiedene Abände: 
rungen. So muß bie am Holze bergehende Fläche konver gekrümmt fein, 
wenn man gleichlaufend mit einer Eonfaven Kante cine Linie zieben will. — 
Soll die Reipfpige in eine Vertiefung binabreichen, fo macht man fie ange 
meffen lang. — Der Engländer Palmer****) hat ein Streihmaß angegeben, 





*) Werfzjeugfammlung, &. 223. — Polytehnifhe Mittheilungen, II. 126. 
») Werkzeugfammlung, S. 224. — Karmarfch, Mechanif, &. 108. 
+) Mittbeilungen, Lief. 22 (1840), S. 1145 Lief. 26 (1841), S. 453. — 
Polytechn. Centralbl. 1841, Bd. 2, S. 836; 1842, Br. 1, ©. 320. 


+) Jabrbücher, IH. 481. — Werkzeugſammlung, &. 224. — Polvtechnifches 
Journal, Bd. 14, ©. 23. 


Zirkel. 705 


um die Breite einer Leiſte oder eines ſchmalen Bretes durch eine nach der 
Länge laufende und zu beiden Kanten parallele Linie zu halbiren. — Bei 
den engliſchen Tiſchlern kommt ein Streichmaß (side gauge) vor, welches be: 
ſtimmt ift, innerhalb eines von Wänden umgrenzten Raumes (entweder auf 
dem Boden, oder auf der innern Seite einer der Wänpe felbft, in der Nähe 
ded Bodens) Linien anzuzeihnen. Das gewöhnliche Streihmaß verliert in 
ſolchen Fällen, und felbit dann ſchon feine Braudhbarfeit, wenn 3. B. nur auf 
der einen bon zwei rechtwinfelig zujammenftoßenden Flächen, in der Näbe des 
Winkels, und weit von dem Rande der Fläche entfernt, parallel mit der an: 
dern Fläche, eine Linie zu ziehen it. Das erwähnte Werkzeug ift ein Holzftüd 
von etwa 3 Zoll Höhe, 2% ZoU Breite, fat 1 Zoll Dice, deffen untere Fläche 
genau rechtwinkelig gegen die breite Borderfeite fein muß, deffen fchmale Seiten 
zum bequemern Anfaffen ausgefchweift, und deffen obere Eden abgerundet ſind. 
Mitten auf der Borderfeite befindet fih eine fenfreht von oben bis unten 
gebende Furde, in welcder ein vierkantiges, %, Bol ſtarkes Mefiingftäbchen 
eingefenft und verjchiebbar liegt. Das untere Ende diefes Stäbchens enthält 
eine ſehr kurze ftählerne Reißſpitze, welche rechtwinfelig gegen die breite Fläche 
des Werkzeugs ftebt. Die Art des Gebrauchs erklärt fih hiernach faſt von 
ſelbſt. Man legt die breite Vorderſeite, von welder die Spite bervorragt 
(nachdem Legtere durch Verſchiebung des Stäbchens an den gehörigen Platz 
geftellt ift) auf die Fläche des Arbeitsftüds, wo die Linie gezogen werden foll; 
ftügt zugleih die vorhin als die untere betrachtete fchmale Seite auf die 
rechtwinfelig anftoßende Wand, und fübrt fie in Berührung mit derjelben 
fort’). Verwandt ift das ftehende Streihmaß der Metallarbeiter (S. 235). 


IH. Zirkel‘). 


Der Zirkel, welcher bei Holzarbeiten am häufigften gebraudt wird, 
ift ein einfacher eiferner Charnierzirfel mit verftählten Spiten (compas, 
compasses). In Bällen, wo folde Zirkel von bedeutender Größe nöthig 
find, wie beim Mühlen- und Maſchinenbau, madht man fie von Holz, 
und nur die Spiken bon Eifen oder Stahl. Sehr zweckmäßig ift für 
diefen Ball eine Einrihtung, bei welcher mittelft einer Schraube die Ein 
ftellung der Spiten eben fo genau als bequem verrichtet, und zugleich) 
die Beftigkeit ihrer Stellung gefihert wird"). Diefe Schraube ift von 
Holz, und ihre Richtung fo, daß fie in einiger Entfernung bon dem 
Charniere beide Schenkel unter gleihen Winkeln durchkreuzt. In der 
Mitte ihrer Länge hat fie einen Knopf zum Anfaffen, wenn man fie ums 
drehen will, um den Zirkel mehr zu Öffnen oder zu fchließen. Die beiden 
Hälften enthalten Scraubengewinde bon gleiher Ganghöhe, aber das 
Gewinde der einen Hälfte ift ein rechtes, das der andern ein linkes. &o 
erreicht man, daß ftets beide Schenkel zugleih, in entgegengefegter Rich— 
tung, bewegt werden, alſo die Einftellung fihnell vollbradht wird, Die 
Schraube geht nit durd die Schenkel, fondern liegt auf einer Seite 


*) Mittheilungen, Lief. 24 (1841), ©. 245. — Polytechn. Gentralbl. 1842, 
.1,©. 11. 
"*) Bulletin d’Encouragement, XXXIV. (1835) p. 112. — Polgtechnifches 
Journal, Bd. 57, ©. 347, 


+) Werkjeugfammlung, ©. 96. — Karmarſch, Mechanik, ©. 132, 
Karmarfc Technologie J. 45 
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derfelben, wo jeder Schenkel eine mit einem runden Zapfen eingeſteckte, 
demnar ven felbit nad Mafgabe der veränderten Oeffnung ſich drebende, 
Schraubenmutter enthält. Diefer Zirkel mit der eigenthümlidhen Stell— 
fhraube wird zumeilen ald Wederzirkel (vergl. ©. 237) Eonftruirtt, 
indem man, deifen Schenkel — jtatt durd ein Charnier — durd) einen 
elaftifchen hölzernen Bügel mit einander verbindet’), — Man hat aud 
hölzerne Bogenzirfel"*), bei welchen die Feſtſtellung des Bogens durd 
einen Keil bewirkt wird, und deren Bau übrigens mit jenem der eifernen 
Bogenzirfel (S. 236) übereinftimmt. Die Böttcher gebrauchen einen fol 
chen doppelten (vierfpikigen) Zirkel, deffen Scenfel paarweife eine 
ungleiche Länge haben, fo daß die beiden Deffnungen in einem beftimmten 
Verhältniſſe zu einander ſtehen““ 

Zum Siehen ſehr großer Kreife werben hölzerne Stangenzirfel (com- 
pas ä verge, beam compasses), deren Spigen von Eifen und verftäble find, 
angewendet "***). 

Hohl: und Dickzirkel find vorzüglid den Drechslern nothwendig, und 
von der ©. 238, 239 befchriebinen Bauart. Am gewöhnlichſten gebraucht man 
einen doppelten Zirkel, der auf der einen Seite des Charniers als Didzirfel 
(Greifzirkel), auf der andern Seite ala Hohlzirkel zu gebrauchen ift (maitre de 
danse, ınaitre à danser, inside and outside callipers)**’'*), ſ. S. 239. 

Bum Beichnen von Ellipfen gebrauchen Böttcher und Zifchler den befann- 
ten Ovalzirfel (compas ä ovale, oval compasses), ber aber für diefe Zwecke 
nur von Holz gemadt wird +). 


IV. Lehren. 


Ueber diejelben gilt im Allgemeinen das, was S. 241 u. f. geſagt 
iſt. Doch merden fie bei Holzarbeit verbältmißmäßig wenig gebraudt, 
außer von den Drechslern zur genauen Ausführung gegebener Profile an 
gedrehten Gegenfländen. 


V. Winfelmafße (vergl. S. 242) ++). 


Dergleihen find theild zum Nachmeſſen feftbeftimmter Winkel, theils 
für Winkel verfchiedener Größe eingerichtet: zu den Erfteren gehört das 
eigentliche Winkelmaß, dad Gehrmaß und die Achtkante; zu den Letzteren 


dad Schrägmaß,. 
Das Winfelmaf, der Winkel (&querre, triangle, square) 
dient zur Anzeihnung rechter Winkel und zur Prüfung derjelben an aus— 


— — 


) Deutſche Gewerbezeitung, 1847, S. TI. — Polytechn. Centralbl. 1847, 
©. 455. 


) Technolog. EneyPlopädie, VIII. 592. 
“+, Zechnolog. Encyflopäbdie, VIII. 571. 
**) Nosban, Manuel du menuisier, I. 186, — Technolog. Encyklopädie, 
VIII. 577. 
"+, Nosban, Manuel du menuisier, I. 180, 
+) Technolog. Encyflopädie, VIII. 618, 
rt) Technolog. Eneyflopädie, IX. 501. 
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geführten Arbeiten. Im feiner gewöhnlichen Geftalt befteht es aus einem 
furzen, dicken (Anſchlag, Kopf, tige), und einem langen, "dünnen 
Schenkel (Zunge, Blatt, lame), über deffen beide Flächen der Erftere 
vorfpringt, Jo daß man obne Mühe recht genau das Merfzeug an die 
Kante eines Arbeitsftüdd legen fann, um auf deifen Fläche Linien redite 
mwinfelig gegen die Kante zu ziehen”). Der Anſchlag ift immer von Holz, 
aber oft inwendig mit Meffing belegt; der dünne Schenkel wird nidht 
felten von Stahlblech gemacht. 

Um körperliche rechte Winkel zu prüfen, taugt natürlich auch ein Winkel— 
mas mit gleich diden Schenfeln; aber immer muß ſowohl der innere als der 
äugere Winkel des Inftrumentes vollkommen richtig fein, da Beide gebraudt 
werden. Bei fehr aroßen Winkelmaßen verbindet man, zu größerer Feſtigkeit, 
die beiden Schenfel (nicht eben an den Enden) durch eine biagonale Leifte 
(echarpe); und dann ift der innere Winkel nur unter der Norausjegung zu 
gebrauchen, daß der zu prüfende Gegenjtand nicht zu groß iſt, win in die drei: 
edige Deffnung eingebracht zu werden. Die Prüfung des Winfelmaßes auf 
feine Richtigkeit ift eine fo einfache und befannte geometrifche Aufgabe, daß 
deren Ausführung bier nicht zu beichreiben nöthig fein wird. — Der Sub: 
winkel (S. 243) wird von Drechslern gebraucht. 

Das Gehrmaß (&querre-onglet, &querre à onglet, mitre 
square) dient, um den halben rechten Winkel, und folglidd auch deſſen 
Ergänzungswinfel (135) anzuzeichuen. Der Winfel von 459 führt in 
der Sprache der Tifchler den Namen Gehrung (onglet, mitre), und 
fommt bei Beftandtheilen, welche zu einer rechtwinkeligen Ede verbunden 
werden, regelmäßig vor. Man ſchrägt nämlich die beiden Stücke nad) 
dem Winkel von 45° ab, fügt die fchrägen Seiten an einander, und fagt 
dann, fie feien auf die Gehrung zufammengefegt (assemblage d’onglet). 
Man gibt dem Gehrmaße mehrerlei Geftalten. Am einfachften gleicht es 
einem Winkelmaße, bis auf den Umftand, daß die beiden Schenkel ftatt 
des Winkels von 90° einen Winfel von 135° mit einander bilden; mo: 
dur, wenn der Anſchlag an den geraden Rand eines Holzftüdes gelegt 
wird, nad der Kante des Blattes die Linie gezogen werden fann, welde 
unter 45° gegen den Rand geneigt iſt. Oft verlängert man den Anſchlag 
über den Winfel hinaus, fo daß das Werkzeug ungefähr die Form eines 
T erhält, alfo auf der einen Seite den Winkel von 45°, auf der andern 
den Winkel von 135° darbietet. Mandymal mird dagegen der Anſchlag 
fo abgekürzt, daß er in der Breite gar nicht, fondern nur in der Dide 
über das Blatt vorfpringt. 

Noch eine andere Korm ift folgende*'): Man denke fih ben Anfchlag 
als eine etwas ftarfe flache Leifte, welche mitten auf einer ihrer ſchmalen 
Seiten eine nad der Länge binlaufende Furche oder Nuth befikt; und in diefe 
ein dünneres Bretchen eingefegt. Wir nehmen an, das Ganze fei.fo aufge: 
ftellt, daß der Anschlag vertifal it. Nun werde der untere Rand des Anſchla— 
ges und des Bretchens in einer unter 45° gegen die Horizontale geneigten 
Richtung abgefchnittenz; dadurd bilder die lange Kante des Anfchlages mit der 
neuen Schnittkante einen Winkel von 135°, und mithin das Gehrmaf. Das 
obere Ende des Werfzeugs wird borizontal abgerichtet, und dient ſomit als 


*) Nosban, Manuel du menuisier, T. 190. 
**) Nosban, Manuel du menuisier, I. 19#. 
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gewöhnliches Winkelmaß (für einſpringende rechte Winkel). Endlich verſieht 
man noch das Bretchen mit einem großem rechtwinkeligen Ausfchnitte, deſſen 
Spitze bis an den Anſchlag reicht, und welcher wie der immere Winkel des ge 
wöhnlihen Winkelmaßes gebraudt wird, um ausfpringende rechte Winkel an 
Arbeitsſtücken zu prüfen. 

Die Achtkante ift dem Gehrmaße ganz ähnlid, und nur in den 
Winkeln davon verſchieden, welche (ftatt 450 und 1359) bier 67,9 und 
112°/,0 find. Man gebraudyt diefes Werkjeug zur Zurichtung folder 
Holzftüde, melde zu einem Achtecke zufammengefügt werden; denn die 
Winkel im Achtecke find befanutlih folde von 135% wovon die Hälfte 
67/4, 0. 

Das Shrägmaf, der Schrägminfel, Schrägymodel, 
Stellmwinfel, die Schmiege, fausse équerre, sauterelle, bevil, 
einfach (angle bevil)*’) und doppelt (T devil), ift ganz der Beſchreibung 
S. 243 entfprehend.. Man madt es für den Gebraud der Holzarbeiter 
enttveder ganz aus Holz, oder den Anfchlag von Holz und das Blatt von 
Stahlbleh; felten find beide Theile von Eifen, Stahl oder Meffing. 


VI. Michtfcheit. 


Um zu erforfhen, ob die Fläche abgehobelter Breter vollfommen eben 
(degauchie) ift, ftellt man ein fehr gerades Lineal (Richtſcheit, 
straight edge) mit der Kante an vielen Stellen und nad berjdiedenen 
Nihtungen darauf, wobei überall die vollfommenfte Berührung fich zeigen 
muß. Die Tifchler bedienen fi) bierzu gewöhnlich des fo genannten 
doppelten Richtſcheites (winding sticks), nämlich zweier hölzernet 
Lineale, jedes 5. B. 18 oder 24 Zoll lang, 1%, Zoll breit, 1/, Zoll did, 
welde man — fo lange man fie nicht gebraucht — mittelft zweier Zapfen, 
die auf der breiten Fläche des einen ftehen und in Löcher des andern 
paffen, zuſammenſteckt, damit fie nicht einzeln verlegt werden. Zu der 
oben genannten Anwendung reicht allerdings ein einziges Lineal bin; das 
jweite aber gewährt den Nutzen, daß man ſich jeden Augenblick von der 
durchaus erforderlichen Geradheit der Kanten (dur Aneinanderlegen ders 
felben) überzeugen kann. Diefe Borfiht ift, des möglichen Werfens wegen, 
ſehr weſentlich. Das doppelte Richtſcheit dient aber aud als ein empfinde 
liches Prüfungsmittel um die windfhiefe Beſchaffenheit einer langen Fläche 
zu entdeden, in welcher Abſicht man die beiden Lineale nahe an den Enden 
der Fläche, parallel zu einander, aufftellt: beim Darübervifiren deden ſich 
alddann die oberen Kanten der Lineale vollftändig, wenn die Ebene ride 
tig ift. 
i 5 franzöfifhen Tifchler haben zu gleihem Behufe eine etwas andere 
Borrihtung (reglets), die in Kolgendem befteht **). Zwei vieredige etwas dicke 
Brethen, jedes mit einem auadratifchen Loche in der Mitte, find auf eine recht 
gerade vierfantige Stange gefhoben, und laffen fih auf derfelben im geringere 
oder größere Entfernung von einander verfegen. Ihre unteren fhmalen Flächen 
müffen fehr gerade abgericytet und bei jeder Stellung, die man ihnen längs 


— — 





*) Nosban, Manuel du menuisier, I. 192. 
**) Nosban, Manuel du menuisier, I. 185. 
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ber Stange gibt, genau in berfelben Ebene. fein, Wenn beim Auffeßen bes 
Werkzeuges auf bie verfchiedenen heile einer Fläche fi irgendwo eine un— 
vollkommene Berührung bemerken läßt, fo ift ein Mangel in ber Ebene dieſer 


Fläche. 
VII. Senkblei und Setzwage. 


Bei der Aufſtellung mancher Tiſchlerarbeiten (z. B. Billardtiſche, 
Bauarbeiten), hölzerner Maſchinen u. ſ. w. kommt es weſentlich darauf 
an, daß gewiſſe Theile eine genau horizontale oder vertikale Lage erhalten. 
Hierzu werden die beiden genannten Geräthſchaften gebraucht. — Das 
Senkblei (Zotb, Senflotb, Bleiloth, plomb, fil a plomb, 
plumbline), womit man erforfcht, ob ein Gegenftand fenfredt (d’aplomb) 
fteht, ift wie befannt nichts weiter, als eine dünne Schnur, an welder 
ein Ponifches, birnförmiges oder ähnlich gejtaltetes Gewichtchen von Wlei, 
Eifen oder Meffing angebracht if. Da die foldhergeftalt beſchwerte Schnur 
freihängend von felbft die vertifale Nihtung annimmt; fo darf man fie 
nur neben eine zu prüfende Kante halten, um deren etwa vorhandene 
Abweihung von jener Richtung zu erfennen. Das Senkblei gebraudt 
man auch, um einen Punkt zu finden, der ſenkrecht unter einem andern, 
gegebenen liegt; und man verfieht hierzu das Gewichten unten in feinem 
Mittelpunkte mit einer Spike. 

Um horizontale Flächen richtig zu ftellen, dient die Setzwage 
(niveau, level), der man gewöhnlid die folgende Beftalt gibt. Ein wie 
der umgefebrte Buchftab T (1) geitaltetes Hokftüd von 1 bis 17/4, Zoll. 
Dicke und etwa 2'/, Zoll Breite, an jedem feiner drei Arme, Wird auf 
der untern fchmalen Fläche genau rechtwinkelig gegen die breite Vorder— 
und Hinterfläche abgeridhtet. Werner macht man von unten ber in der 
Vodenflähe einen Ausſchnitt von der Geftalt eines gj, der fi gerade 
unter dem ſenkrechten mittlern Theile befindet; ziebt von der Mitte diefes 
Ausſchnittes eine genen die Bodenfläche fenfredhte Linie hinauf, bezeichnet 
deren Enden durd tiefe Striche, und hängt an dem obern Endpunfte der 
Linie den Faden eines Senfbleies an, deffen Gewicht in dem Ausschnitte 
fpielt. Wird das Werkzeug, in der bei der Erklärung angenommenen 
auftreten Stellung, mit der unterften ſchmalen umd 10 bis 12 Zoll 
langen Fläche auf eine horizontale Ebene gefehtz fo dedt der Faden den 
Strich oberhalb des Musfhnittes: dadurch alfo, daß dieß nidt Statt 
findet, gibt fich jede Abweichung von der horizontalen Lage: des Gegen 
ftandes zu erkennen, wenn man die Prüfung mit der Senfwage in bers 
ſchiedenen Nichtungen vornimmt. — Man fann aud ein 2 Fuß langes 
und 6 Zoll breites Bret genau rechtwinkelig zurichten, auf einer Fläche 
deffelben die Breite durch eine ganz entlang gezogene Linie halbiren, an 
einem Ende einen balbrunden Musfchnitt für das Senkblei machen, und 
den Faden des Lektern in dem entgegengejegten Endpunfte der Linie durch 
Finklemmung in einen furzen Sägenſchnitt beiehtigen. Seht man das 
Dret mit der untern fchmalen Seite auf eine Wlähe, melde wagrect, 
oder bält man eine der langen Kanten feitwärtd gegen eine folde, die 
vertifal fein fol; fo darf der Faden nicht von der Linie abweichen, 
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Unter dem eugliſchen Tiſchlerwerkzeugen findet mar auch. das Winkelmaß 
mit ber Setzwage vereinigt (friangle square). Es it nämlich ein: rechtwinkeli— 
ges Dreied von Stablbleh, neben deflen einer Kathete der Faden eines Fleinen 
Senfbleied berabbänat, 

In manchen Fällen gebraudt man zur SHorizontalftellung eine Waffer« 
wage (Röbren » oder Dofen » Libelle), wodurch größere Genauigkeit als mit ber 
Setzwage erreicht werden kann, weil das Inſtrument empfindlicher it. An 
englifchen Winkelmaßen ift öfter8 auf der innern Seite des Auſchlages eine 
Röhren »Libelle (spirit level; eingelaffen, obne daß man jedoch dieſem Gerätbe 
eine fonderli brauchbare Ausführung nachrühmen Fann. 


Dritte Abtheilung. 
Mittelzur Zertbeilung und Formung. 


I. Art, Beil, Terel. 


Art und Beil find zivei einander fo nahe verwandte Werkzeuge, daß 
nah dem in den Gewerben eingeführten Spradgebraude eine ftrenge 
Unterfheidung derjelben nad beſtimmten Kenngeihen nicht durdzufübren 
it. Im Allgemeinen kann indeffen als richtig angenommen werden, daf 
1) die Art zum Spalten des Holzes umd zum Bebauen aus dem Groben, 
dagegen da& Beil vorzüglich zum Neinbehauen gebraudt wird; 2) bie 
Art größer, aber an der Schneide ſchmäler, und mit einem längern Stiele 
verfehen ift, als das Beil; 3) die Art von beiden Seiten der Schneide 
‚zugefchärft ift, das Beil aber nur Eine Zufhärfungsfläde (biseau) bat; 
wodurd bei der Erftern die Schneide in die Mitte der Dide, bei dem 
Leptern an eine der Geitenflächen zu liegen Fommt. Uebrigens find die 
Benennungen der Hanpttheile bei beiden Werkzeugen übereinftimmend. 
Der hohle Theil, in welchem der Stiel (Helm, manche) ftedt, wird 
dad Dehr oder die Haube (oeil, douille), .deffen hinterfte Fläche, 
welche gewöhnlich verftählt ift, die Platte, der Naden, genannt. 

Die Urt (cognde, coignee, hache, ax, azxe)*’) ift (abaefeben 
bon ihrer Anwendung zum Holzfällen und Holzſpalten) faft ausſchließlich 
zur Verfertigung der gröbften Holgarbeiten, aljo bei den Zimmerleuten, 
im Gebraud. Hier fommen vor: 

1) Die Zimmerart, Bundart oder Bandhacke (cognée)“), 
12 Zoll lang (redtmwinfelig gegen den Stiel gemeffen), an der zweiſeitig 
zugefchärften Schneide 31/, bis 4 Zoll breit. Die Schneide ift gerad- 
linig, der Stiel 3 Fuß lang (das im Oehre ftedende Ende mit gerechnet). 
Sie dient zum Behauen der Holzflächen. — 

2) Die Querart, Zwerchart (bisaigué)“““), um Löcher auss 
) Technolog. Encyklopädie, I. 417. — Mittbeilungen, Lief, 8 (1836), 

= Lief. 9 (1836), ©. 139. — Polytechniſches Journal, Bd. 44, 
= em Handbud für Baumeifter, I. Bd. Rudolitadt, 1821, 
Wolfram, IH. Bd. Rudolſtadt, 1824, ©. 3, 
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zuhauen ꝛc.; hammerähnlich geſtaltet, nämlich. fo, daß. das Blatt oder 
Eiſen über beide Seiten des Stiels gleich weit vorragtz 21: Zoll lang, 
an jedem Ende mit einer Schneide verſehen, wobdon die eine (planche, 
panne) dünn, zweiſeitig zugeihärft, 1%, Zoll breit und parallel zum 
Stiele geftellt ift, die andere, viel di@ere, nur don, außen (ben der dem 
Stiele entgegengefegten Seite her) eine Abſchrägung bat,, Mur 1 Zoll mißt, 
und quer gegen den Stiel fteht; Der Stiel: ift 3 Fuß lang. 

3) Die Stoßart, Stihart”), zum Auspußen der Zapfen und 
Zapfenlöher; in der Hauptform der Zimmerart ähnlich, aber 21 Zoll 
lang, an der Schneide und durchaus 27/, Zoll breit. Die Zufhärfung 
liegt nur auf einer Seite, und erfiredt fich außer der zur Haube paralle= 
len Schneide noh 4%, Zoll weit längs der zwei anftoßenden Ränder 
hinauf. Ein Stiel wird hierbei nicht gebraudt; man faßt die. 6 Zoll 
lange Haube unmittelbar mit der Hand, da das Werkzeug nicht geſchwun— 
gen, fondern nur ftoßend mit geringer Erhebung angewendet wird. 


Das Beil (hache, Aatchet)**) ift unter den Holz verarbeitenden 
Gemwerben weit allgemeiner verbreitet. Wenn e8, wie oft geſchieht, zum 
Spalten und groben Behauen kleiner Holzftüde gebraudt mird, fo hat 
eö eine ziveifeitig zugefchärfte Schneide und einen geraden Stiel, Bedient 
man fich deifelben zum Ebnen von Flächen, ſo ift die Zufhärfung ein= 
feitig, der Stiel etwas nad der abgefhärften Seite des Blattes hinaus 
gefrümmt, damit die Hand ihn ungebindert umfaffen kann, mährend bie 
ebene Fläche des Eifens platt das Holz berührt. Aus demfelben Grunde 
ift oft noch überdieß die Haube fo gegen das Blatt geftellt, daß fie mit 
der Fläche deffelben einen kleinen Winfel madt, und alfo der Stiel (aud), 
abgefehen von feiner Krümmung) eine bon der flahen Seite abweichende 
Richtung erhält. Einige Arten kommen ald rechte und linke Beile 
vor, bloß dadurch verfchieden, daß die Zufhärfung, vom Stiele aus be— 
tradhtet, an der rechten oder an der linken Seite des Blattes liegt, wo— 
durch das Werkzeug zum Arbeiten mit der rechten oder linken Hand ges 
eignet wird. Sehr gewöhnlich gebraudt man das Beil aud umgekehrt, 
ftatt eines Hammers, um mitteljt des verftählten Nadens Nägel einzu— 
Schlagen; zu diefem Behufe ift oft die Slähe des Nadens mit EFleinen 
Grübchen oder kreuzweiſen Burden verfehen, damit fie. nidt von den 
Nägelköpfen abgletet. Um Nägel, die ſich beim Einſchlagen biegen, ohne 
Zange wieder auözuziehen, dient ein tiefer und ſchmaler Einfhnitt im dem 
Blatte des Beiled, oder ein Loch, welches in eine ſchmale Kerbe fid) ber— 
längert; oder man gibt auch wohl dem Beile hinten an der Haube einen 
aus zwei etwas gebogenen Lappen beftehenden Nägelzieher. 

Die wichtigeren Arten des Beiles follen hier angegeben und nad; 
den Gemwerben, für melde fie zunächſt beftimmt find, abgetheilt werden. 
Dabei ift überall die Schneide ald einfeitig zugeihärft anzunehmen, wo 
nicht dad Gegentheil ausdrüdlich bemerkt wird. 


", Wolfram, II. 3. 
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a) Beile für Zimmerleute‘): | 

1) Das Breitbeil, Dünnbeil, Zimmerbeil, doloire, 
epaule de mouton (tete und linkes), zum Ebnen ‘der mittelſt der 
Zimmerart befhlagenen Flächenz an der (faft geradlinigen) Schneide 13 
Zoll breit, der Stiel 2 Fuß lang. 

2) Dad Handbeil, Fleiner ald das vorige, «mit: gerader Schneide 
und 18 Zoll langem Stiel; zum Behauen kleiner Hölzer, ‚die man in 
einer Hand. halten kann, zum. Einfhlagen der Nägel :c. 

b) Für Wagner (Stelmader): | 

1) Das Richtbeil, Rundbeil, die Rundhacke, mit 12;ölliger, 
ſtark bogenförmiger Schneide, und 18 Zoll langem Stiel. 

2) Die Stodhade, das Stokbeil, ein Kleines Beil mit wenig 
gefrümmter Schneide. 

3) Die Spithade, groß und dünnz die Schneide nad dem Stiele 
zu in Viertelfreisform gerundet, in der entgegengefegten Nichtung gerade 
und zu einer langen Spike auslaufend. 

4) Dad Velgenbeil, von beiden Seiten zugefhärft, an der 
Schneide 6 bis 7 Zoll breit, der Stiel 15 Zoll lang. 

c) Bür Böttder‘”): . 

1) Das Breitbeil, L2enfbeil, die Breithbade, Binder: 
barte (doloire, broud aze), 11 Zoll (in der Richtung der Schneide) 
lang, 5 Zoll breit, dünn im DBlatte; bogenförmig, der Stiel 11/, bis 2 
Buß lang. 

2) Das Segerz (in Ungarn und Oeſterreich gebräuchlich), mit 
ftärfer gefrüimmter, 8 bis 10 Zoll langer Schneide, und in der dem Stiel 
entgegengefegten Richtung fpik auslaufend. Diefes und das borige dienen 
zum Behauen der Faßſtäbe und zu ähnlichen Arbeiten. 

3) Dad Handbeil (hafchet) nah englifher Art, mit 7 Zoll 
langer, wenig bogenförmiger Schneide und 16 Zoll langem Stiele; zu 
Fleineren Arbeiten. 

4) Das deutihe Handbeil; im der Nähe der Schneide 6 Zoll 
breit (parallel mit dem Stiele gemeffen), der Stiel 15 Zoll lang. Die 
Schneide bildet nad der Stielfeite bin einen ftarfen Bogen, mie ein 
Diertelfreis, läuft aber weiterhin ziemlich gerade bis an das dem Stick 
entgegengefegte Ende, wo das Blatt rechtwinkelig gegen den Stiel abge⸗ 
ſchnitten iſt. 

5) Die Kliebhacke, zweiſeitig zugeſchärft, 6 Zoll an der Schneide 
breit, mit 17, Fuß langem Stielez zum Spalten Fleiner Holzftüde. 

6) Die Spikhade, ähnlich dem gleihnamigen Werkzeuge der 
Wagner, aber Fleiner. . 

7) Das Bindmeffer (cochoire), vielmehr eine Art Hadmejfer 
als ein eigentliche Beil, aber gleich einem foldyen einfeitig zugefchärft. 

d) Für Tiſchler: 

1) Das Schreinerbeil, Tifchlerbeil, mit dem Handbeile der 

deutfhen Böttcher (f. oben, c, 4) übereinftimmenv. 


) Wolfram, Handbuch für Baumeifter, I. 460, IM. 3. 
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2) Das Handbeil, die Tifhlerhade (hache à poing, hache- 

reau, hacheron, hachon, hachette), von Einer Seite, auch bon beiden 
Seiten zugeſchärft, mit 6 Bis 7 zölliger, wenig gefrümmiter Schneide und 
16 Zoll langem Stiele. Die Dredsler bedienen fid) diefes Werkzeuges 
ebenfalls. 
' Fe und Werte müffen gut verftählt, gebärtet und bis zur biofetten ober 
blauen Farbe angelafien fein. Bei beim zweiſeitig angefchliffenen iſt der Stahl 
in die Mitte des Eifens eingefchweistz bei ben nur vom Giner Seite gefchärf: 
ten liegt er als eine dünne Platte (table) außen auf jener Fläche, welche nicht 
abgefchärft ift. Die Befeftigung des. Stield verdient Aufmerkffamkeit. Am 
beften ift es, wenn das Oehr nad der Seite bin, wo Wer Stiel nicht heraus 
tritt, fich etwas erweitert. Man treibt das gehörig paffend gemachte, zapfen: 
artig abgefegte Ende des Stiels mit Gewalt ein, fpaltet daffelbe auf, füllt den 
Spalt mit einem hinein gefhlagenen Keile von bartem Holze, fchneidet den 
bervorragenden Theil des Stieles und bes: Keild etwa 1 Linie weit vor dem 
Oehre ab, und ſtaucht ihn durch Hammerfchläge fo zufammen, daß er mit bem 
Eifen eben wird. Die Stiele werden aus Eſchen- oder Weißbuchenholz ge- 
macht; frumme arbeitet man am bejten aus krummgewächſenem Holze; fonft 
biegt man fie naß am Feuer; am mwenigften günftig für die Dauerbaftigkeit ift 
et, die Krümmung aus geradem Holze durch Behauen und Zufchneiden zu- 
bilden. 

Unter dem Namen Terel, Dechſel, Deihhfel, Deiffel, Haue, 
Krummhane (assette, essette, asseau, hachette, erminette, her- 
minette, adze, addice, howel)*) gebrauden mehrere Holzarbeiter ein 
beilartiges Werkzeug, um Fonfave Flächen (mie die innere Seite der Faß— 
bauben, der Nadfelgen, Wafferrinnen ꝛc.) zu behauen, wie auch um auf 
ebenen Flächen zu arbeiten, meldye wegen ihrer horizontalen Qage die bes 
queme Anwendung des Beild nicht geftatten. Das Eigenthümliche des 
Tereld befteht darin, daß das Blatt nicht annähernd in Einer Ebene mit 
dem Stiele Tiegt, fondern quer gegen denfelben geftellt if. Die Zuſchär— 
fung der Schneide liegt auf der unteren (dem Stiele zugewendeten) Seite. 
Uebrigens unterfheidet man gerade und Frumme Terel: bei Erfteren 
ift das Blatt flah, und nur etwas gegen den Stiel binabgebogen, die 
Schneide gerade, oder faft fo; bei den Letzteren ift es nicht nur ftärfer 
nah dem Stiele zu gekrümmt, fondern auch der Breite nad) gewölbt (fo 
daß die hohle Seite unten bin fteht), und die Schneide noch überdich 
dergeftalt bogenförmig, daß die Endpunkte, mit der Mitte vergliden, zu— 
rückgezogen erſcheinen. Oft erftredt fi über die Haube hinaus eine Ver— 
längerung des Blattes, welche die Geftalt eines Hammers mit flacher vier= 
ediger Bahn bat, und als folder gebrandt wird. — Der gerade Terxel 
der deutfchen Böttcher hat gemöhnlid eine 2%/, Zoll breite Schneide, 
einen 12 Zoll langen Stiel, und den erwähnten Hammer, Unter den 
englifhen Böttcher-Werkzeugen befinden ſich folgende Arten von Tereln: 
1) Gerader Terel, Krummhaue (barrel howel), Schneide 2%, Zoll, 
Stiel 13 Zoll; 2) Krummer Terel, Mollenbauc (butt howel), 
Schneide 5 Zoll, Stiel 14 Zoll; 3) Gerader Texel mit Hammer 


) Technolog. Encyklopädie, VII. 571. — Wolfram, Handbuch für Bau: 
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(notching adze), Schneide 2%, Zoll, Stiel 14 Zoll; 4) Krummer Terel 
mit Hammer (rounding adse), Schneide 4 Zoll, Stiel 16 Zoll. — Der 
Belgenterel bei den Wagnern iſt ein gerader, an der Schneide 4 Zoll 
breiter, mit 14 Zoll langem Stiel. — Die Zimmerleute gebrauchen, 
außer den gewöhnlichen geraden und krummen Texeln, einen Gerinne= 
Terel, deſſen Schneide 37/, Zoll mißt und die Gejtalt der Figur 

hat, wenn man fi) die beiden Winkel abgerundet vorftelltz der Stiel ift 
20 Zoll lang. 


«11. Sägen (scie, saw) *). 


Die Beihaffenheit und Wirkungsart der Sägen ift im Allgemeinen 
befannt genug. Mehrere hierauf bezüglide Punkte bedürfen aber einer 
nähern Erörterung. Das Material des Sägblattes (lame de scie, 
blade, saw blade, web) ijt in der Negel Stahl, und daffelbe muß nad 
dem Härten blau oder violet angelaffen werden, um — unbejchadet des 
erforderlihen Härtegrades — die Sprödigfeit, melde das Ausbrechen der 
Zähne herbeiführen würde, zu verlieren. Mus Eifen madt man nur (jus 
mweilen) die ganz großen Sägen, welde zum Zerfchneiden der Baumſtämme 
angewendet werden; folde Blätter müſſen aber durch Faltes Hämmern jo 
hart, fteif und elaftifch als möglich gemacht werden. 

Die Zähne der Sägen find an Geftalt und Größe jehr verfchieden. 
Am gewöhnlichften ift die Form jene eines ungleidhjeitigen Dreiecks, deifen 
Grundlinie in den Sägenrand fällt, und von dejfen freiliegenden Seiten 
die Fürzere beinahe oder völlig rechtwinkelig auf jenem Nande ftebt, fo 
daß die Zahnfpigen ſämmtlich nad) Einer Richtung hin, der Säge entlang, 
geneigt find (hand-saw teeth). Indem bei der Bewegung der Säge 
die Zähne mit einer angemeffenen Kraft gegen das Holz gedrüdt werden, 
zerreißen diefelben den ihnen im Wege ftebenden Theil der Safern, und 
berwandeln ihn in gröbere oder feinere Späne, je nad der Dide des 
Blattes und der Größe der Zähne. Diefe Wirfung kann aber in einem 
gehörigen Grade nur dann eintreten, wenn die teile oder kurze Seite der 
Zähne ſich voranftehend gegen den noch unzerſchnittenen Theil des Holzes hin— 
bewegt; bei der Bewegung in entgegengefegter Nichtung wird daher aud) fein 
Drud angewendet, und die Säge geht leer, d. b, ohne zu fchneiden. Wo 
man dieß bermeiden und in beiden Bewegungs» Nihtungen jchneidende 
Wirkung erlangen will, müffen die Zähne eine fummetrifche Geftalt haben, 
was auf einem der folgenden drei Wege bewerfftelligt wird: a) Der Jahn 
ift gleichfeitig dreiedig, die eine Seite in den Sägenrand fallend, die 
anderen beiden gleihmäßig aber entgegengefeßt zu demfelben geneigt 
(eross-culling teeth), b) Der Zahn ift ein gleichſchenkeliges Dreicd, 
deffen im Sägenrande liegende Grundlinie zwei Drittel von einer der 
beiden gleihen Seiten beträgt, während zwiſchen je zwei auf einander 
folgenden Zähnen ein kleiner Zwifchenraum auf dem Sägenrande leer 
gelaffen iftz ſolche Zähne (peg-teeth, fleam teeth) jchneiden — wegen 
ihrer fchärferen Spigen und der fteilern Stellung ihrer Kanten — beiler 
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als. die vorhergehenden. c) Die Zähne find ungleichſeitig dreieckig (mie 
oben befdjrieben), ftehen aber paarweife mit der langen oder. jchrägen 
Seite. gegen einander gekehrt, fo daß jedes Paar ungefähr die Geftalt des 
Bubſtabs M darbietet, und zwifchen je zwei Zähnepnaren ein Stückchen 
des Sügenrandes unbeſetzt bleibt, wonach fich hier eine dieredige Vertie— 
fung erzeugt (M=Zäbne, M-teeth); unter diefer Anordnung fchneidet 
die halbe Anzahl: der Zähne beim Singange, die andere halbe Anzahl im 
Rückgange. — Der Winfel an den Zahnfpigen beträgt bei verfchiedenen 
Bormen der Zähne bon 40 bis 60 Grad. 

Die Größe der Zähne wird durch ‚mehrere Umftände bedingt. Je 
weicher das Holz ift, deito gröbere Zähne kann man gebrauden; denn da 
jeder Zahn nad Art eines Fleinen Meißels wirft, und die Geſammtwir— 
fung der Säge während einer beftimmten Zeit (z. B. mährend eincd 
Zuges) fih auf fo viele Zähne vertheilt, als im diefer Zeit mit dem 
Holze in Berührung kommen; da ferner eine einzelme ſolche meißelartige 
Spike, während fie einen beftimmten Naum im Holze durchläuft, defto 
tiefer eindringen Pann, je weicher das Material ift: fo ergibt fidh leicht, 
daß bei weichem Holze eine geringere Anzahl von Zähnen, auf gleicher 
Länge des Sägenrandes, binreiht. Hierzu kommt nod, daß mit dem 
Abſtande der Zahnjpigen von einander auch die Länge oder Tiefe der 
Zähne in einem gewilfen natürlichen Berhältniffe fteht; und indem bei 
weichen Holze die Säge überhaupt während der Durdlaufung eines ge= 
wijfen Raumes tiefer eindringen fann, muß auch — um die größte Wir- 
fung zu erreichen — der Jahn größer fein, damit jenes tiefere Eindringen 
möglih wird. Die Näume zwiſchen den Zähnen müſſen den nöthigen 
Platz zum Aufenthalt der Späne darbieten, bis Leßtere beim Austritt 
der Zähne aus dem Holze von der Säge abfallen Fönnen. Hierbei ift zu 
berüdfichtigen, daß die Sägefpäne ein biel größeres Volumen haben, als 
das Holz, durd deifen Zerfleinerung fie entftanden find; woraus bon 
felbft folgt, daß die Tiefe der Zähne beträchtlich größer fein muß, als die 
Tiefe des Schnittes, welden ein Zahn bei feiner einmaligen Bewegung 
durd das Holz erzeugt; oder daß immer nur der Fleinfte Theil des Zahnes 
zum Schnitte fommen darf, wenn nicht der Widerftand durch Zuſammen— 
preffung der Späne in bobem Grade bermehrt werden fol. Ob eine 
Säge diefer Bedingung genügt, erfennt man leiht aus dem Anfehen der 
Späne. Diefe müffen nämlid Toder fein und ſich leidht bon der Säge 
löfen; wenn fie im Gegentheile zufammenflebend und anhängend erſchei— 
nen, fo find die Zähne zu fein, oder es ift der auf die Säge angemwendete 
Drud zu ſtark. Um den Raum für die Späne zu vergrößern, feßt man 
öfters die Zähne in einige Entfernung bon einander, fo daß zwiſchen je 
zweien derfelben ein Theil des Sägenrandes, eben fo breit als der Zahn, 
frei bleibt (siip feet); oder vertieft den Ausfchnitt zwiſchen je zwei bes 
nachbarten ungleichfeitigen Zähnen durd) Hinzufügung einer bugenförmigen 
Schweifung (gullet), welche einen Theil von der geneigten oder langen 
Seite des einen Zahns wegnimmt. Durch diefes letztere Mittel entftehen 
die fogenannten Wolfszähne (gullet-teeth, briar-teeth), welde ınan 
namentlib an faft allen größeren englifhen Sägen findet. 

Da ein Sägblatt weder fo regelmäßig gearbeitet fein, noch fo regel— 
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mäßig bewegt werden Fann, daß nicht das Anftreifen deffelben an: die 
Schnittwände zu fürdten wäre; überdieß auch die Späne zur Seite des 
Plattes heraustreten und ſich einklemmenz durch beide Urſachen aber eine 
Vermehrung des Miderftandes eintritt: fo ift mefentlih, daß die Säge 
im Schnitte einen gewiſſen Spielraum habe; mit anderen Worten, daß 
die Breite des Schnittes größer ald die Dide des Sägblattes fei. Dieß 
wird erreicht dur das Schränfen oder Ausſetzen der Zähne (con- 
tourner, donner la voie, setting), weldyes darin befteht, daß in der 
Reihe der Zähne abmwechfelnd einer nad) diefer, einer nad) jener Seite bin 
etwas ausgebogen wird; wonach die Zahnfpigen in der That zwei unter 
fih und mit der dazwiſchen liegenden Ebene des Blattes parallele Reiben 
bilden. Man bedient fi bierzu mandmal eines Hammers mit fchmaler 
Finne (indem man die Säge auf einen Pleinen Amboß mit fdymaler zh— 
lindriſch gerundetet Bahn legt), oder einer eigenen Zange (saw-set plyer); 
gewöhnlih aber des Schränfeifens (fer à contourner, saw-set), 
einer gehärteten ftählernen, mit einem Griffe verfehenen Klinge, im deren 
Hand ſchmale (der Dicke der Sägblätter angemeffene) Einſchnitte gemadt 
find. Man faßt einen Zahn nad dem andern mit dem paffenden Ein— 
fhnitte, und gibt ihm die Biegung durch eine Fleine Bewegung des Werk— 
zeugs. Sollte die Schränfung (dee Schrank, sek) ungleich oder zu 
ſtark ausgefallen fein, jo Fann man dem Behler abhelfen, indem man das 
Blatt zwifhen gehärteten ftählernen Baden durd;zieht"), oder e8 auch nur 
zwiſchen zwei glatte eiferne Schienen legt, und auf Letztere mit dem 
Hammer Hopft. Weine Sägen werden im Allgemeinen weniger gefchränft, 
als grobe, weil fie, zu zarteren Arbeiten beftimmt, einen feinern Schnitt 
madyen müffen. Ganz unterbleiben muß das Schränfen bei einigen Arten 
bon Sägen, die fehr did find; bei diefen ift e8 dagegen nothwendig, den 
Rüden dünner als die Zahnfeite zu madhen, um Spielraum in dem 
Schnitte zu gewinnen. 

Vor dem Schränfen werden die Zähne mit einer dreiedigen Weile 
oder einer Sägefeile (S. 291) geſchärft (limer, affüter, affütage, 
sharpening), wobei man das Sägblatt, die Zähne nah oben gekehrt, in 
eine Art hölzernen Schraubftods (horse, sawing horse) einfpannt, und 
die Weile nicht gerade quer über, fondern etwas ſchräg führt, fo daß jeder 
Zahn an feinen beiden Rändern von innen heraus zugefhärft wird. lm 
diefen Zweck zu erreichen, legt man zuerft die Weile nad) Einer Richtung 
fhief an, überfpringt aber jeden zweiten Einſchnittz ſpannt dann die Säge 
um (fo daß die Enden des Blattes ihre Stellen wechſeln), führt die Feile 
in ber vorigen Nichtung, bearbeitet aber jegt nur die vorber nicht gefeil- 
ten Einfchnitte. Nachdem man hierauf mit einer über die Zabnreibe bins 
geführten breiten flachen Seile die Spiten abgeglihen hat — fopping — 
(weil einige länger al& die übrigen ausgefallen fein* können), feilt man 
endlich jene Zähne, melde dadurch abgeftumpft und daber jett zu feict 
find, abermals mit der Sägefeile nad. Begreiflich muß das Scyärfen 
und Schränfen nicht nur bei neuen Sägen, fondern aud fpäter fo oft 
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borgenommen werben, als die Zähne durd den Gebrauch fi abgenutzt 
haben und flumpf geworden find. 

Die angegebene Schrägführung der Feile beim Scärfen ift in Betreff 
dider Sägblätter böchit wefentlich, weil ohne fie die Zahnſpitzen breit, die Zahn. 
fanten ftumpf ausfallen; bei den bünnften Sägen kann fchon eher ohne merk: 
lihen Nachtheil die Feile rechtiwinfelig gegen das Blatt aufgelegt werden. 
Die größten Sägen werden bin und wieder mittelft einer Meinen mechanifchen 
Vorrihtung gefchärft, deren Haupttheil eine raſch um ihre Achfe laufende Fräfe 
(S. 294) it. — Dem Schränteifen kann eine Einrihrung :gegeben werten, 
durch welche die gleihmäßige Ausfegung aller Zähne gefichert wird *); für große 
Sägen gibt e8 andere Apparate zum Schränfen, welde durch Drud einer 
Schraube wirken, 

Die Sägen unterfcheiden ih, ihrer Hauptform nad, zunädft in ges 
rade Sägen und Freisförmige oder Zirkelſägen. Erjtere wirken durch hin— 
und hergehende Bewegung, wobei die Zähne meift fo beſchaffen find, daß 
fie im Rückgange nit fchneiden (S. 714); Letztere durch ununterbrochene 
Drehung, alſo jedenfalls fort und fort fchmeidend. Nur gerade Sägen 
fünnen ihre Bewegung unmittelbar durch Menſchenhand erhalten; Die 
Birfelfägen erfordern eine fo fchnelle Umdrehung, daß dieſelbe ohne eine, 
wenngleih einfache, Mafchinerie nicht herborgebracht werden Fann. 


A. Gerade Sägen. — Man Fann fie, nad einer weſentlichen 
Eigenthümlichfeit, abtheilen in Spannfägen (span saws, frame saws), 
welche in einer rahmenartign Faſſung (Geftell, Sägengeftell, 
monture, chässis, frame) mit ihren Enden befeftigt find, und mehr 
oder weniger angefpannt werden Fünnenz und in Sägen ohne Spannung. 
Lebtere müffen die zum Gebraude unerläßlihe Steifheit entweder. durd) 
eine anfehnliche Breite, oder bei geringer Breite durch berhältnißmäßig 
große Die ded Blattes, oder endlich dadurd erhalten, daß man ihren 
Rüden (die der Zahnreihe gegenüber ftehende Kante) in Holz oder Metall 
einfaßt, modurd aber die Tiefe des zu madenden Schnitt befhränft 
wird. 

Die größten unter allen mit der HAmd zu beivegenden Sägen find 
jene, deren fi die Zimmerleute zur Zertheilung der Baumftänme und 
zum Zufchneiden des Zimmerholzes aus dem Groben bedienen. Dieſe 
Arbeiter gebrauchen: 

1) Die Schrotfäge, Bretfäge, Dielenfäge, Spaltfäge 
(scie du scieur de long, passe-partout, long saw, pit saw, whip 
saw), zum Zerihneiden des Holzes in der Richtung feiner Länge (nad) 
dem Laufe der Bafern). Das Blatt ift an der Schneide und am Rüden 
geradlinig, aber meift an einem Ende etidas fchmäler als am andern. 
Die Zähne find bdreiedige oder Wolfs- Zähne, und mit den Spiten nad) 
dem fihmalen Ende des Blattes hingeneigt. An jedem Ende befindet fid) 
eine Angel, welche in einem hölzernen Querhefte (ohne ein Geftell) befe- 
ftigt wird. Die Säge wird ſenkrecht geführt, wie es (S. 677) erklärt 
wurde; dabei ift das breite Ende (deffen Angel eine beträchtliche Länge 
hat) oben, und die Zähne ſchneiden folglih nur beim Niedergange. 


*) Jahrbücher XIV. 300. 
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Am gewöbnlichften ift das Blatt 57, Fuß oder 6 Fuß lang; im’ erften 
Falle unten 4 Boll, oben 61, Zoll, im zweiten Falle unten 41%, Boll, oben 
7% Boll breit. Die Die beträgt 1 Linie bis 0.1 Zoll. Die Zähne find an 
deutfchen Schrotfägen nicht felten fo grob, daß fie bis zu 7%, bannov. Linien 
in ber Länge oder Tiefe, 17 Linien in der Breite (in der Richtung des Sägen: 
randes) meffen, wonach nur 81/, Zähne auf 1 hannov. Fuß Länge fleben. 
Englifhe Schrotfägen find 6 bis 8 Fuß lang, unten 31, bis 5, oben 9 bie 
12 Boll breit, 0.07 bis 0.11 Zoll did, auf 1 Fuß Länge mit 12 bis 19 3äb- 
nen (jederzeit Wolfszähnen) verfehen. 

2) Die Querfäge (eross-cut saw), zum Querabfchneiden des 
Holjes, wobei fie horizontal (die Zahnreibe nad unten kehrend) geführt 
wird. Dem gemäß ftehen die Angeln zur Befeftigung der hölzernen Griffe 
(und alfo Letztere felbft) in der Ebene des Blattes, aber rechtwinkeliz 
gegen bdaffelbe, von der Schneide abgewendet. Von der Schrotfüge unter: 
fcheidet fich die (deutſche) Querfäge ferner weſentlich dadurd, daß fie einen 
Bauch bat, d. h. die Zahnreihe einen Bogen bildet, wonach das Watt 
in der Mitte breiter if, als an den Enden, ta der Nüden in geraber 
Linie Fäuft. 

Man bat fie gewöhnlich in drei Größen: 41, Fuß, 5 Fuß und 5t/,, ober 
5%/, Fuß lang. Die Breite beträgt bei den Pleinften in der Mitte 5 Bol, an 
den Enden 3%, Boll; bei ber zweiten Gattung 6 Boll und 4, Zoll; bei ber 
dritten 7 Boll und 54/, Bol. Zuweilen ijt aber der Baudy noch flärfer, und 
auch der Rüden entiprechend hohl gefrümmt; dagegen kommen anderwärts 
folhe mit gerader Zahnreihe vor, welche z. B. bei 51% bis 6 Fuß Länge 
durchgehende die gleihe Breite von 7 bi8 8 Zoll haben. Die engliſchen Surr: 
fägen, ebenfalls mit gerader Zabnreibe, untericheiden fich dadurd, daß fie wie 
die Schrotfäge von dem einen Ende nach dem andern fchmäler zulaufen: man 
bat fie 4 bis 10 Fuß lang, am breiten Ende 6 bis 12, am fchmalen 3 bis 7 
Zoll breit, 0.07 bis 0.11 Zoll did, mit 12 bis 16 Zähnen anf je 1 Fuß Länge, 
Der Regel nach ift die Verzahnung der Querfägen überhaupt dazu eingerichtet, 
fowohl beim Hinziehen als beim Herzieben zu fchneiden. Min gewöbnlichiten 
erreicht man dieß durch fo genannte M: Zähne (S. 715), welche z. B. 7 Linien 
lang und fo breit find, daß ein zufammenftehendes Paar 10 Linien mißt, 
während ber leere Raum wiſchen je zwei Zähnepaaren ebenfalls 10 Linien 
beträgt: 7 folche Paare nebmen alfo faft 1 Fuß der Sügenlänge einz oft ift 
indeffen die Zahnung feiner, bis zu 12 Paar auf 1 Fuß. Manchmal werden 
gleichfeitig « dreiedige oder ſpitzigere gleichſchenkelige (im legtern Kalle ein wenig 
von einander abftchende) Zähne angewendet, vergl. S. 714, a, b. Wolfszäbne 
— mit welchen die Säge nur in Einer Zugrichtung ſchneidet — finden fich zu 
weilen an engliihen Querſägen. 

Die Bauhfäge (BZug:, Wald- oder Bauernfäge), 4—- bis 5 Fuß 
lang mit geradem Nüden, fehr ſtark bogenförmiger Bahnreibe fo daß die 
Breite mitten 8 bis 10 Zoll, an den Enden nur 3 bis 3%, 3oU beträgt), und 
einer ber vorerwäbhnten drei Berzabmungen zum Schneiden in beiden Zugrid: 
tungen, wird meift nur beim Fällen der Bäume gebraudt. — 

Die verfhiedenartigften Sägen fommen in den Tiſchler-Werkſtätten 
bor’). Die meiften derfelben (bei den deutjchen und franzöfifchen Tiſch— 
lern) find Spannfägen, und unterfcheiden fi von einander größtentheils 
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a) Spannfägen. 

I) Die Klobfäge, Furnürfäge (scie ärefendre, frame sa, 
veneer saw), die größte von allenz zum Zerfchneiden großer Klötze und 
dider Bohlen in der Längenrichtung beftimmt, mithin zur Darftellung 
bon Bretern, Furnüren 2. Das Platt ift 4 bis 5 Fuß lang, 4 bis 5 
Zoll breit, fehr diinn (0 bis 7/4, Zoll), und mit gewöhnlichen ungleich— 
feitigsdreiedigen oder mit Molfs-Zähnen bverfehen, 24 bis 48 auf 1 Fuß 
Länge; die Länge oder Tiefe des Zahns beträgt hiernach A bis nahe 
an 2/4, Zoll. Das Geftell bildet ein vierfeitiger ftarfer bölgerner Rahmen 
bon nabe 2 Buß äußerer Breite, in deſſen Mitte das Sägblatt fo aus— 
gefpannt ift, daß deſſen Flächen den LZangbölzern zugewendet find. Es 
wird in ſenkrechter Richtung, feltener horizontal, von zwei Arbeitern ge= 
führt (mobei die etwas über die Langhölzer hinausreihenden Querhölzer 
als Griffe dienen), und die Säge fehneidet beim Niedergeben. In der 
Mitte jedes Querholzes ftedt auf demfelben ein eiferner Kloben (boite) 
in Form eines breiten, länglich vieredigen Ninges, der aufgefpalten ift, 
um ein Ende des Sägblattes aufjunehmen, welches innerhalb des Klos 
bens auf zwei runden eifernen (durch Löcher des Blattes gehenden Bolzen 
hängt. Einer der Kloben enthält eine Schraube, welche von außen gegen 
das Querholz drüdt, und fo ſcharf angezogen wird, daß die Säge ihre 
gehörige Spannung befommt. 

Einen Keil ftatt der Schraube anzubringen, ift einfacher und mohlfeiler, 
aber weniger zweckmäßig binficytlih der Dauerbaftigfeit, der Genauigkeit und 
der Bequemlichfeit beim Gebrauch. Auch noch andere BVerfchiedenbeiten kom— 
men — fowohl rüdfichtlih der Spannvorrichtung als der Bereftigungsart bes 
Blattes — vor. 


2) Die Derterfäge (seie A debiter), zum Zufchneiden der Ar— 
beitsbeitandtheile; mit 32 bis 35 Zoll langem, 2 bis 2, Zoll breitem, 
höchſtens 0,5 Linie dickem Blatte, welches 5 bis 6 ungleidyjeitigedreidige 
Zähne auf 1 Zoll Länge enthält. Das Geftell befteht aus einem Stode 
(Steg) von der Länge des Sügblattes, welder zu demfelben parallel ift, 
und in gabelartigen Ausſchnitten feiner beiden Enden zwei kürzere Quer— 
hölzer (Arme) aufnimmt, melde unbefeftigt darin liegen, und alſo einer 
Schrägftellung fähig find, wenn fie an einer Seite gegen einander gezo— 
gen werden. Dieß gefchieht in der That beim Spannen der Säge. Das 
Blatt ift nämlid an einer Seite der Arme angebracht, indern daffelbe an 
jedem Ende ein rundes Loch befigt, und mittelft eines bier durchgeſteckten 
Fleinen Bolzens zwiſchen zwei plattenförmigen Baden (chaperons, bri- 
quels, pannetons, couplels) eingehängt iſt. Die Baden ſelbſt endigen 
in eine Angel, melde in einem runden. hölzernen Zapfen befeftigt wird; 
und Lebterer gebt durd ein Loch in dem Arme, außerhalb deſſen er einen 
Knopf (poignee) bildet. Bei diefer Art der Befeftigung müſſen die Anz 
geln, melde an den käuflichen Sägblättern fi) befinden, abgenommen 
werden. Läßt man dieje daran fiten, und vermietet fie ohne Baden in 
einem Spalte der erwähnten hölzernen Zapfen; fo ift die Vorrichtung 
einfacher, aber dad Blatt fpannt ſich leicht ſchief, und ſchneidet dann 
fhleht. Die dem Sägblatte entgegengefeßten Enden der Arme find 
durch eine mehrfahe Schnur mit einander "verbunden, melde mittelft eines 
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Knebels (garrot) zufammengedreht wird, um dad Blatt zu fpannen. 
Das Ende des Knebels lehnt fi dann feitwärts gegen den Steg, oder 
ftüßt fih in einer Vertiefung deffelben. 

Um bie richtige Spannung völlig genau zu erhalten, it es zweckmäßig, 
die Angel des einen der Badenpuare, zwifchen welchen die Säge hängt, mit 
einer Schraube, und ben dazu gehörigen Knopf mit der Schraubenmutter zu 
verfehen; weil hierdurch auch kleinere Abjtufungen der Spannung erreicht 
werden können, als eine halbe oder ganze Drehung des Knebels gewährt. 
Wenn man die Säge nicht gebraucht, muß die Schnur abgeſpannt werden, 
damit nicht bei zufälliger Verkürzung derfelben durd Feuchtigkeit das Geftell 
bricht oder fich verzieht. — Die Befeitigung der Säge an drebbaren Zapfen 
gewährt den Vortbeil, die Fläche des Blattes rechtwinfelig oder fchief gegen 
die Ebene des Geftelld richten zu fünnen, was bei tiefen Schnitten (3. 8. 
nach der Länge größerer Holztheile) wejentlich ift, indem fonft das Geſtell dem 
weiten Eindringen der Säge binderlidy wird. 

3) Die Schlieffäge (scie & tenon), ber borigen an Goeftalt 
vollig gleih, nur fleiner, weil fie zu Arbeiten von geringerem Umfange 
gebraudt wird. Das Blatt ift 26 bis 29 Zoll lang, 17% bis 2 Zoll 
breit, und hat 6 bis 7 Zähne auf 1 Zoll. — Die fleine Schließ— 
fäge ift 21 bis 23 Zoll Tang, 1%, bis 1%, Zoll breit, mit 7 bis 8 
Zähnen auf 1 Zoll Länge. 

Die Schließe und Derterfägen find fo dünn und fo wenig gefchränft, daß 
der mit denfelben gemachte Schnitt nicht über 1/,, bis Y/., Zoll breit ausfällt. 

4) Die Schweiffäge (scie A tourner, scie à chantourner, 
scie à €chancrer, scie a &vider, feuillet, furning saw, sweep sau, 
bow-saw), den vorigen gleih, nur mit einem viel ſchmälern Watte, weil 
fie zu Erummlinigen Schnitten (zum Ausfägen von Schmweifungen ze.) 
gebraudt wird, wobei ein breites Blatt fi einflemmen würde Statt 
der Schnur und des Knebels bringt man zumeilen ein Eifenftäbchen an, wel— 
ches beide Arme des Geftelld verbindet, und außerhalb des einen mit einer 
Schraubenmutter verfehen ift. Oft hängt man das Blatt an einem Ende 
in einen Hafen, damit e8 leicht losgemacht, durd ein vorgebohrtes Loch 
geftedt und wieder befeftigt werden fann, wenn man Ausſchnitte zu ma= 
chen hat, die an feiner Stelle nah dem Nande des Holzes bin offen 
find Aushängſäge)“). Die Länge der Schweiflägen beträgt 6 bis 
22 Zoll, die Breite nur Y/,, bis %, Zoll, die Dide Yo bis 14, Zoll, 
die Anzahl der Zähne 8 bis 20 auf 1 Zoll. 

5) Die Abfekfäge (scie A arraser, fenon saw), 15 Zoll lang, 
4 Linien breit, mit 10 Zähnen auf 1 Zoll Länge, alfo von einer Schweif: 
fäge mittlerer Größe nicht verfchieden, dient unter Andern zum Einfchneis 
den quer in das Holz, bei Bildung von Zapfen u. dgl. Das Geftell 
ift wie bei den borigen. 

6) Die Handfäge (scie à main), 8 bis 9 Zoll lang, 217, 
bi8 3 Linien breit, 8 bis 10 Zähne auf 1 Zoll; zu allerlei kleiner 
Arbeit, z. B. Mobdellen u. dgl. Das Geftell ift wie bei den vor= 
hergehenden beſchaffen; doch geſchieht es auch nicht felten, daß man 
folhe Sägen, aleih den Mtetallfägen (S. 260), in einen eifernen 
Bogen fpannt (Bogenfäge). — Die unter Pr. 4, 5, 6 angeführten 


*) Polytechniſche Mittbeilungen, I. 116, 118. 
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Sägen find fo wenig gefhränft, fo daß fie einen Schnitt von nicht 
mehr als ?4, bi8 Y,,, Zoll Breite herborbringen, 

7) Die Laubfäge (scie à contourner, scie d’horloger, pier- 
eing saw, inlaying saw, buhl saw), zum Ausfchneiden feiner durch— 
brodener Verzierungen, zarter Schweifungen zc., ift das nämlidhe Werk— 
zeug, welches unter diefem Namen bei den Metallarbeitern vorfommt (S. 
261). Das Blatt hat 3 bis 5 Zoll Länge, Yo bis Ya; Zoll Breite, 
Yoo bis Yo Zoll Dide, 15 bis 40 Zähne auf 1 Zoll. Der Bogen 
it mandmal von Holz gemadt, dann aber größer und ſtärker ald der 
gewöhnliche eiferne Laubſägebogen. 

Um bie Zeihnungen für eingelegte Arbeit in $urnürblättern auszufägen, 
bedient man fi mit Bortbeil einer kleinen Maſchine (scie A pedale)*), bei 
welcher ein Laubfägenblatt ſenkrecht in einem hölzernen Rahmen aufgefpannt 
ift, der in einem Geftelle fenfrecht bewegt wird, indem ein Zußtritt ihn nie— 
berzieht, ein Paar Federn aber ihn wieder heben, fobald man mit dem Xreten 
nadhläßt. Das Sügblatt gebt durch ein Loch in einem horizontalen Brete, 
welches als Tiih zum Auflegen der Furnüre dient. Letztere werden (zu meh— 
reren auf einander liegend) nad den Krümmungen der vorgezeichneten Umriffe 
gedrebt und fortbewegt. Die Arbeit geht nicht nur viel fchneller, als wenn 
fie mit der Laubfäge aus freier Hand verrichtet werben müßte; fonbern ber 
Schnitt ift auch ftets völlig fenkrecht gegen die Fläche der Furnüre, was zum 
genauen Paſſen der eingelegten Theile mefentlich erfordert wird. Man ann 
diefe Vorrichtung mit einer Drehbank in Verbindung fegen, um den bei Letz— 
terer vorhandenen Bewegungs: Mechanismus zum fchnellern Betriebe der Säge 
zu benugen **). 

b) Sägen ohne Spannung. 

8) Der Fuchsſchweif, Fuchbſchwanz (scie A main, hand 
saw), vertritt bei den englifhen Holzarbeitern faft allgemein die Stelle 
der in Deutichland gebräuchlichen Spannfägen, und verdient in der That 
dur die ungemeine Bequemlichkeit des Gebrauches große Empfehlung. 
Ein Geftell bejigt diefe Säge nit, fondern nur an dem einen Ende ei— 
nen fehr zweckmäßig geformten, vom Rüden nad) der Zahnfeite des Blat— 
tes geneigten Handgriff. Das Watt felbft ift fehr breit, verjüngt ſich 
indejfen bon dem Griffe aus nad) dem entgegengefeßten Ende. Die große 
Breite verleiht ihm im Allgemeinen binreihende Steifbeit; doch bringt 
man bei vielen Fuchsſchweifen nod einen Rüden (dossiere, back) an, 
d. h. eine von Eifen oder Meffing gemachte Faſſung, melde die ganze 
ungezahnte Seite des Blattes entlang gebt, und mit in dem Griffe be= 
feftigt ift (scie à dossiere). Diefer Nüden ift %, Zoll bis 1 Zoll 
breit, und beſteht aus einer flahen Schiene, melde das Blatt von bei— 
den Seiten umgibt, wohl aud aus einem mit Blei ausgegoffenen mef- 
fingenen Rohre"). In jedem alle befhränft der Rüden die Tiefe des 
mit der Säge zu madenden Schnitte, daher zum Durdfägen des Hol— 
zes nad) der Länge, oder zum Querdurdfchneiden dider Höljer, nur ein 
Fuchsſchweif ohne Nüden tauglih ift. Die Fuhsfhweif-Sägen find von 
fehr verfhiedener Größe: das Blatt ift von 6 oder 7 Zoll bis zu 30 





) Mittheilungen, Lief. 10 (1836), ©. 118. 
**) Polytechnifches Journal, BE. 37, ©. 100, 423. 
***), Jahrbücher, VI. 241. — Polytechnijches Journal, Bd. 14, S. 21. 
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9) Bodfägen, Stichfägen, Spikfägen (scie' & miain, sdie 
à couteau, scie A voleur, passe-parlout, passe-port, compass 
saw, lock saw, fret saw, key-hole saw). Zum Ausſchneiden von 
Schweifungen, Lbaͤrrn, durchbrochenen Verzierungen u. dgl., beſonders 
in ſolchen Fällen, mo die Schweifſäge (S. 720) durch ihre "Größe un: 
bequem, oder das Geftell derfelben, hinderlich wird (wenn z. B. eine Def: 
nung fehr weit vom Rande eines Bretes entfernt auspuftgen ift). Das 
Blatt ift 3 bis 15 und felbft 24 Zoll_ lang, mit einer Angel in einem 
hölzernen runden Hefte (bei den größten Gremplaren in einem Griffe 
nleih dem eines Fuchsſchweifs) befeftigt, zunädft am Hefte nur bis 
1'/, Zoff breit, nady dem andern Ende verjlingt und zum Theile faft in 
eine Spike auslaufend, mit 6 bis 12 Zähnen auf 1 Zoll Länge berje 
ben. Die Zähne find auf den Stoß geftellt, wie bei dem Fuchsſchweife. 
Um dem Blatte bei feiner geringen Breite die nöthige Unbiegfamfeit zu 
berleihen, macht man daffelbe ziemlih did (Y/o Zoll und felbft bis ge— 
gen eine Linie); eben deshalb aber können die Zähne, bei ihrer Kleinbeit, 
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nicht geſchränkt werden, und man ift genöthigt, um das Einflem⸗ 
men der Säge im: Schnitte zu verhindern, die Dicke bon der Schneide 
aus gegen. die’ Nüdfenkante zu vermindern, ſo daß Letztere fat nur halb 
ſo did, iſt. Doch finden fich ‚unten, den größten (etwas breiten) Lochſägen 
auch ſolche mit ſchwächerem Blatte, und. gefehränften Zähnen. ‚Starke 
Lochſägen (aus deutſchen, nicht saus engliſchen Fabriken) haben oft eine; 
eigentblimlihe (übrigens iaud an den zum; Schneiden; grünen Holzes bes 
flimmten „Särtner-Sägem,; Prwning. saw, porfommpnde), Art: von, 
Zahnung, welche gleichſam doppelt ift, indem. fie an jedem Rande der 
ahufei "ne Mühe — „Jah ſehr breit (nur 
bis, 6 auf 1 Zoll) und ſtehen in beiden Reihen abtwechfelnd; das Blatt 
at an der Schneide Yo bis 4, Zoll Dicke)y. N 
Engliſche Sägenfabriten unterſcheiden die Lochfägen im drei mil verſchie⸗ 
In Namen bezeichnete Gattungen, über welche hier nähere Angaben (nad), 
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| Im Fällen, wo man wegen Kleinheit des auszufchneifenden Loches, und 

Wegen Mangels einer Meinen Stichfäge, nur die Spige einer langen gebrauchen 

kann, ift diefe unbeauem zu führen, und fehr dem Abbrechen ausgeſezt. Es 

derdienf daher das englifhe Lohfägembeft (saw-pad) Empfehlung, welches 

fo eingetichtet ift, daß man eine darin befeftigte Säge mehr oder weniger ber« 

dorragen laſſen kann. Die zu biefem Hefte beſtimmten Sägen haben feine 

Angel, fondern flatt deren eine längere —— welche ſelbſt wieder eine 

Lochſage iſt. Blatt läuft demnach von der Mitte aus nach beiden En— 

den fpißig zu, und es verſteht fich von felbft, daß die Richtung der Zähne auf 

ben beiden (unabhängig von einander zu gebrauchenden) Hälften eine entge— 

gengefegte ift. 

10) Grathſäge. — Mittelft der bisher beſchriebenen Sägen kann 
man theild gar nicht, theils nur mit viel Unbequemlichkeit, Einfchnitte 
auf einer fehr breiten Fläche machen; namentlich find diefefben unan— 
wendbar, wenn ein folder Einfhnitt mit einem feiner Enden den Rand 
ber Fläche nicht erreicht. Diefer Fall kommt aber bei gewiffen Holjvers 
bindungen an Tiſchlerarbeiten (bei der fo genannten Zufasnmenfügung 
auf den Grath, wovon fpäter) häufig ber. Man bedient fi dann der 
Grathfäge, melde ein 7 Zoll langes Blatt und einen zum Anfaſſen mit beiden 
eo. eingerichteten hölzernen Griff bat. In den untern Theil des 

egtern it das Blatt feiner ganzen Länge nad fo eingelafen, daß bon 
deſſen Breite nur 2/4 Zoll vorficht, Die Zähne (8 auf dem Naume 
eined Zolls) flehen auf den Zug, d. b. mit den Spihen nad) dem 


) Zechnolog. Encyklopäbdie, VIII. 608. 
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Arbeitenden hin geneigt, wongch die Säge. augreift,,inden, man fie, gegen 
— 
| 11) Abſetzſäge mit Anjdhlag. (scie-A,arraser) ”)., Die fran+ 
zöſiſchen Tiſchler gebrauchen dieſe eigenthümlich gebaute Säge; um an 
bierkantigen Holzſtücken, deren Ende zu. einem Zapfen, gebildet „werden fol, 
dit Quereinſchnitte auf den bier,. Seiten zu machen. Die — 
des Werkzeugs iſt ſo, daß dieſe Schnitte bei einiger Aufmerkſamkeit nicht 
anders als ‚völlig, rechtwinkelig gegen die Oberfläche werden ‚Fünnen,, Man 
denke ſich ein Holzſtück von der, Geſtalt eines Hobelkaſtens, „aber. ohne 
Loch und ohne: Eiſen z. ferner, auf der untern-Fläche (Sohle) nicht, eben, 
ſondernein der. Art, rechtwinkelig abgeſetzt oder qusgefalzt, daß die; Sohle 
ſich derigangen: Länge mad. in zwei horizontale Flächen theilt,  pon wel⸗ 
hen die an der rechten Seite tiefer Tiegt, und mit der, andern durch eine 
ferifrechte Fläche zuſammenhängt. Parallel mit ‚diefer Letztern wird auf 
der Jinken Seitenfläche des. Ganzen. ein Sägblatt feſtgeſchraubt, deſſen un 
tert gezahnte Kante, noch etwas höher ſteht ala, die, ‚untere Abtheilung 
der Sohle. ‚Beim: Gebraude dieſer ‚Säge, legt man, an daß glatt un 
rechtwinkelig abgehobelte, Hirnende des Arbeitsholzes den, ‚weiter bimabreis 
cheuden Theil des Werkzeug (den, Anſchlag oder Baden, Joue) mit 
feiner innern Seitenflähe, und läßt, ihn bei :der,, Führung); der. Sig 
ftets in: Berührung. damit, So muß natürlich der Schnitt, parald 
mit ‚der. Hirnfeite ‚werden, und. in eine, Entfernung, von derſelben fallen, 
welche: eben. fo groß iſt, ald die ‚Breite .ded höher liegenden. Theiles der 
Sohle. rd ae 


12) Qwadrirfäge..:, Sie. weicht von Pr, 11 weſentlich nur darin 
ab, daß der Anfchlag von dem das Sägblatt: enthaltenden Theile getrenut 
ift, und demfelben (unbeſchadet des Parallelismus Beider) mebn oder 
weniger nahe geftellt werden fann. Sie dient demnach ‚für kurze und 
lange Zapfen; . ihre Hauptbeftimming ift aber, Burmüre zu eingelegter 
Arbeit in. Streifen oder ‚in bieredige Plätthen bon beftiminter "Größe, zu 
zerſchneiden. Macht man das Sägblatt fehr dick, ſo kann das MWerkjeuz 
gut gebraucht werden, um. quer über die Holzfaſern Furchen (Nuthen) 
einzufchneiden, ‚die z. B. öfters nöthig find, falls man rechtwinkelig ge 
gen eine Holzfläche dünne’ Brettchen (als Scheidewände in einem Kar 
ſten 2c,) auftichten will”). 


13) Zapfenfäge zum Abfchneiden hervorragender Zapfen-Enden 
in gleicher Ebene mit’ der Holzfläche, von welcher fie berausfpringen.. Für 
diefen Ball ift ein Sägblatt erforderlih, mweldhes — unbeirrt bon feinem 
Handgriffe oder irgend einem andern Theile feines Geſtells — platt auf 
die Arbeitsflähe gelegt werden kann. Bei Spannfägen (Nr. 2, 3) ift 
diefe Zage des Blattes allerdings zu erreihen, indem man Lekteres fo 
berumdreht, daß feine Ebene rechtwinkelig gegen jene des Geſtells ſteht 
(S. an allein die Führung iſt dann mehr oder weniger unbequem 
und unzuberläffig. Man gebraudt daher für Fälle der gedachten Art 


— —— 





— —— 


*) Nosban, Manuel du menuisier, I, 196. 
) Werfjeugfammlung, S. 212. 
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gern Eleinere Sägen, deren zivei bier angeführt werden Fönnen. Die 
erſte') bat ein hökgernes Geſtell bon entfernter Aehnlichkeit mit einem 
Metallfigebogen, das man fid) ziemlich deutlich nad) der Figur. FT vor 
ftellen kann. _ Dad freiftehendr Ente des 'herigontalen langen Theils dient 
ala Griff oder Stiel; anf den’ unteren Endfläden der ‚beiden vertifulen 
Theile ift em 3bis 6° Zoll langes (größerer Bequemlichkeit halber an 
briden Kanten gezahıtes) Sigblatt von 1 Zoll Breite - fo’ angefhraubt, 
daß feine‘ Fläche unter redhtem Winkel zur Ebene deu Geſtelles ſteht. 
Die Gebrauchsweiſe ergibt ſich hiernach von ſelbſt. Die zweite Art““) 
bat ala Griff ein 4 bis 4% Joll langes, 2- Bol breites, zum Anfaſſen 
bequem geſtaͤltetes Stück Holz;, welches auf feiner untern SFläche ganz 
eben ift. Auf dieſer ebenen‘ Fläche nnd längs Deren! Kante iſt ein 1 Zoll 
breites, ebenfalls 4 bis 4%, Zoll langes Sägblatt ſo angeſchtaubt, daß 
deſſen Zahnkante und daneben mod die halbe Breit de& Blattes über 
das Holz herausſpringend freiſteht. Eigenthümlich ift hier mod) ‚die Ans 
ordnung der Zähne, welche von der gewöhnlichen niraleichfeitigedreiedigen 
Form aber färnmtlih mit den Spiken nach- dver-' Mitte: hinſehend geftellt 
find, fo daß von dem’ einer Ende bis zur Mitte die Richtung der Zähne 
die entgenengefeßte bon der ift, welche anf’ der’ andern halben Länge bes 
Blattes Statt findet (vergl! &. 691): Die Sage ſchneidet dan zufolge 
in jeder ihrer’ beiden‘ Bewegungsrichtungen. Man gebraudht'ifie unter 
Andern mit Vortbeil ber Anfertigung furnirter Arbeit: um die über eine 
Kante binausragenden Theile der Futnür don der techtwinkelig anſto— 
ßenden Fläche aus wegzuſchneiden; fie heißt deshalb auch Furnirſäge 
(scie à placage). 

Mehtere der Bikr beſchtiebrnen Nifchlerfägen werden renelmäßig auch in 
ben übrigen Holy verarbeitenden Gewerben wırgerwendet ;: nameritlich die Oerter— 
fäge und die ibr an Gehalt’ gleichenden kleineren Spannfägen, bie Zaubfäge, 
der Fuchsſchweif, die Lochſaäge. 

Für einige befondere Fälle werden zwei in Ginem Geftelle parallel ver: 
bundene Sägen angewendet, um gleichzeitig zwet Schnitte zu machen. m 
3. B. zur Bildung eines Zupfens am Ende eines‘ Holzſtücks in Lehteres wei 
einander gegenüber ſtehende Ginfchnirte nach dem Laufe bderfelben ‚Ebene ber: 
vorzubringen, find die Eügblätter mit ihren Zahnreihen einander zugewendet, 
und das Arbeitsſtück wird zwifchen fie eingebraht: doppelte Abfegfäge, 
doppelte SZapfenbraſtſäge'“). Um dagegen zwei Parallel-Schnitte neben 
einander zu machen — fei e8 zur Herftellung der Seitenflächen eines Zapfens 
oder zum Ginfägen eines Schlitzes — gibt es verfdhiedenartig Ponftruirte Vor: 
richtungen mit zwei in benadbarten parallelen Ebenen liegenden Sägblättern: 
doppelte Bapfenfäger), doppelte SchlikfägetF)- 


*) Polytehnifhe Mittheilungen, TI. 121. 

"+, Polytehnifhe Mittheilungen, II. 120, 

») Berliner Berbandlungen, XX. (1841) ©, 111. 
+) Berliner Verhandlungen, XX. (1841) ©. 112, 


++) Berliner Gewerbeblatt, Bd. 8 (1843), ©. 305. — Polytechn. Journal, 
Bd. 90, ©. 418. — Polytechn. Gentralbl. Neue Folge, Bd. 2 (1843), 
©. 458. — Gewerbeblatt für das Königr. Hannover, 1843, ©. 168. — 
Polytehn. Mittheilungen, I. 113 
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B. Kreisfügen, Zirfelfägen (scie cireulaire ‚ ciröular 
Mit Vorausfegung bdeffen, was bereits (S. 684) tiber dieſe Sägen bot⸗ 
gekommen it, muß bier im Befondern des Gebrauchte Fedacht wWetden, 
weldien man bon Fleitten Kreisfigen madht, um Me 
Zeit und an Genauigkeit, Heine Holzbeftandtheile zuſuſchneiden. Krumin⸗ 
linige Schnitte abgerechnet, ift Für dieſen Ara ie Anppenbbarfeit/der 
Zirfelfäge unbegrenzt. Der Dutchmeſſet des Blattes kann 4is 12800 
betragen (wobei 5, 6 oder 7 geſchränkte Zähne auf 1 Zoll des 

fichen). Man befeftigt daſſelbe mittelft eines Loches in feinem WIHRL- 
punfte auf einer eiſernen Achſe (spindle), verficht jedes Eide der — 
tern mit einer koniſchen, genan jenteifchen Zuſpitzung, und lagert mitteiſt 
diefer Spitzen das Ganze im einem paſſenden Geftelle, mo’ die‘ Aſt be⸗ 
rizontal Liegt. Diefe Anordnung gewährt an ſich den Vottheil emer ges 
ringen Neibung; da aber bei dem fehnellen Umlauf der Sage die Del 
Schmiere durd die Slichfraft don den Spitzen weggetrieben wird: ſo iſt 
ed beffer, der Achſe förmliche Zapfenlager, und jeden Bapfanı seinen ſchei⸗ 
benförmigen Anfag yu geben, der die Geftalt zweier abgeftumpfterzimit 
ihren Grundfläden zuſammenſtoßender Kegel hat. Bndenv dieſe Schäbr 
von einer dazu paffenden Aushöhlung des Lagers aufgenommen wird, iſt 
jeder Berſchiebung der Achſe vorgebeugt, und zugleih wird das Del fit 
in das Innere 808 Lagers (mo der größte Umkreis der Scheibe ſich be⸗ 
findet) hintingetrieben. | aaa Ar 


Arbeiter, die eine Drehbank befisen , können diefe zut Anbringen | umd 
Bewegung einer Zirfelfäge benugen. Sonft baut man dazu ein eigench tif» 
artiges Geftell, unter welchem fi ein Schwungrad mit einem zu deſſen Um: 
drebung beflimmten Xritte befindet. Weiter oben liegt die Sägenachſe, Die, 
mittelſt Rolle und Schnur (Riemen) ohne Ende, von dem Raäde umgedreht 
wird. Das Tiſchblatt läßt ſich erheben und ſenken, ſo daß durch einen Spalt 
deſſelben ein kleinerer oder größerer Theil der Säge oben herausragt. ‚Wan 
richtet fi biermit nach der Dide des zu zerfchneidenden Holzes, und kann 
vermöge ber erwähnten Beranftaltung ſeht leicht auch Ginfchnitte machen, die 
nicht durchgehen, fondern nur auf eine beftimmte Tiefe in das Holz einbrin- 
gen. Neben der Säge ift auf dem Zifche eine eifenbefblagene oder ganz ei: 
ferne Leifte angebracht, längs welcher man das Schnittholz bingleiten läßt, 
und die man in beliebige Entfernung von dem Sägblatte, parallel oder ſchief 
gegen deſſen Ebene, ſtelleu kann, je nachdem snberggpar Pleinere Theile, in 
der oder jener Richtung, abzuſchneiden find. Bei tiner folden Saͤgema— 
fhine (scie mecanique, bench saw)*) kann ein Sägblatt von 8 Zoll Durd: 
imeffer ohne Befchwerde für den Mrbeiter mit 500 Umdrehungen in der Minute 
bewegt werden (Umfangsgeſchwindigkeit 17:1, Fuß in der Sekunde). 


I1. Meſſer. 


Zum Abjhneiden, Zerfpalten und Zufdneiden Feiner Holzbeftand- 
theile, zur Bildung von Einſchnitten, ja zum Glätten und Zuricten 





*) Berliner Verhandlungen, 111. 206. — Industriel, II. 95. — Bulletin 
d’Encouragement, XXI. (1823) p. 219. — Polytechniſches Journal, 
Br. 13, ©. 13. — Gewerbeblatt für das Künigr. Hannover, 154), 
S. 5. 
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ſaAbſt größerer Oberflächen; dis wicht eben find, werden herſchigdeng Arten 

—* 1 28 Be Im0;; ie Sniper 

| 6 em“) Kor June 
‚bern — 


von Meſſern gebraucht fachffe „von allen 
Ö 

all breit, ‚gugehbißß, uud) dvizds in, einen genöhnlichent, 

faflnben „ge 2 bc 3. „bie, — 7 Bilder eihe 

e. Linie, Mꝛch der Kotbma⸗ 


‚Spneide,,ift, immer geraplinigg\ die Spike ſcharf, Dagegen, DIE, der 


 FüldlersSchnäger Hab Eher NE gebrauct, um Linie, gpet, über, dit 


) mit, einent 20.30 Langen, oben- jan 


ud # 


‚um, Gebrauch auf konfanen Flächen; 


"Stäb) einfegt, auch die Rundungen von Leiſtenwert beſchneiden „oder 


abjchaben. 
Ogft gebraucht man: zum Schnitzen und Beſchneiden des Solzed (z.B. 
um ihm zum Einfpannen in der. Drehbant die, rohe Geſtalt zu ‚geben, 
fo wie bei Verfertigung der Schuhleiften, arößern Kinderfpieljeugs 2c.) 
ein Schnigmeffer mit lgugemreifernem Griffe, welches an dem diefem 
Griffe entgegengefegten, über die Schneide hinaus verlängerten Ende einen 





) Polytehn. Mittbeilungen, III. 10. EI 
") — Encyklopädie, VIII. 606. — Polytechniſche Mittheilungen, 
9 


II. 9. 
+) Polytechn. Mittheilungen, III. 9. 
"+, Technologiſche Encyklopadie, VIII. 568, 615. 
++), Technologiſche Encyklopadie, VIII. 619. 
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Hafen bildet, um mittelit effelben in einem, auf, der Werkbank angebruch⸗ 
ten Ninge eingehängt zu Werden, wodurch ein, Drehpunkt ‚für Die aufı 
und nieder gehende Bewegung entfteht"). Mandmal,, wird; ein ahnli⸗ 
ches Meffer, mit 12 bis 14 Zoll langer Schneide, in, Senkrechtführungen: 
angebracht, um rine genauere Bewegung zu erhalten. ‚Wird das Holz eine 
Stunde lang in Waſſer gekocht oder ſtatk mit Waſſerdampf getränft, ſo offenbart 
ed in noch heißem Zuftande einen hohen, das Schneiden mit dem Meſſer ſehr er⸗ 
leichternden Grad bon und Geſchmeidigkeit, Birken⸗ Eren⸗ 
bofz zc. Fönnen, auf diefe Weiſe vorbereitet, mit, erſtaumlicher Schnelig⸗ 
feit der Länge nah in + bis 6 Zoll breite. Blätter geſchnitten oder ge⸗ 
jpalten werden, welde man dann dicht zufammengepreßttroduen ht; 
damit fie ſich nicht werfen. Sa felbit quer durch ‚Die, Faſern gebtmunter 
den gedachten, Umſtänden das Zerſchneiden mit, dem Meſſer ſo .gutiohne 
Bruch von Statter, daß man aus abgedte ten und in der Achſe duch⸗ 
bohrten Zylindern von 1 bis 2 Zoll Durchmeſſer 3 bis, 4.Linien ditte 
Scheiben fchneidet, welde als Räder an kleinen K AindprioAgen naeh 
werden. 

Um Zeihnungen (u Drudformen) in Hol zu ſchneiden, — eine 
kleine, ſcharfſpitzig zugeſchliffene Meſſerllinge ), ‚welche iu ein el 
langes Heft ſo gefaßt iſt, daß nur die pipe bervorragt, die Klinge aber 
nad und nach herausgezogen werden kann, in dem Dape wie dee Rode, 
ſchleifen es erfordert, 

Endlich iſt unter den meſſerartigen Werkyeugen: — * bei den. 
Tiſchlern gebräuhlide Schneidmodel (trusquin 'A'lame, "eu 
gauge) anzuführen, womit gerade Schnitte Sl Holy gemacht öber d 
dünnen Holzblättern gleihbreite Stüde (4. B. zu eingelegter Arb Ih 
gefchnitten werden. Er bat völlig die Seitalt eines einfachen . Sitreih- 
maßes (3.703), und wird wie diefes gebraucht; mur,ift,ftatt.der Spike: 
ein kleines fehr fharfes Meſſer'“““) angebracht, fo daß; dieſes Wertſeug 
einen Schnitt madt, wo das Streihinaß nur eine Linie zieht ) 


IV. Grabftichel. 


Einige Arten derfelben (befonder& der rautenförmige oder hohe Grab— 
ftihel, der Mefferzeiger, der Nundftihel ., & 252, 253) werden bei 
der Ausarbeitung feiner Holzſchnitte, die zum Abdruck in der Buctruder 
preffe beſtimmt find, angewendet. 


V. Stemm: und Stechzeug (Eifen)""""). 


Unter diefem, in den Tifchlerwerkftätten gebräiudlihen, Ausdrucke 
wird eine Klaffe von U SSEER elle zufammengefaßt, welden man füglich den 


*) Holtzapffel, I. 26. 
Bi Werfjeugfammlung, S. 253. 
+) Polytehn. Mittbeilungen, 11T. 10. 
) Zechnolog. Encyflopädie, IX. 520. 
., Merkzeugfammlung, S. 231. — Technologiſche —E II. 172%: 
IX. 554. — Polhytechniſche Mittheilungen, I. 37. 
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reilich rin der Kienfefptädhe nicht bei‘ gaigboren) — 
men Holym kißel Heben" fank, well fie int der Ya Mic De errbeitung, 
dein Hole dA ie Meißel (S: 250) bei, den, Metalfarbeitern finds, 
Die Hanptzivedte,) Ju! welchen Holzmeißel argewendet werden, find: das. 
Wenntehmen" einer Holztheile an Stellen, “wo man mit der, Sage, dem 
Hobel ie Miht wohl ankommen oder die Abſicht nit fo ſchnell, nicht fo 
ſicher hd: genan ’erreitien Piz die Bildung ‚bon, Einfhnikten, Ausar— 
beiturg männichfaltiger Vertiefungen und Löcher (j. B, Zapfenlocher bei, 
Holjperbimdüngen) 3" die‘ BVerfertig —  Verjieringen u. ſ.“ 
Die Bimmerleute, Wagner⸗ Tiſch et —75 — — Futteral⸗ 
—— tfehiedener, Art zu ihren unent⸗ 
behrlichſten Werkzeugen. "Im Allgemelnen beſtehen dieſelben aus einer 
angeſtählten eiſernen (ſeltener ganz ſtahletnen) ‚Klinge, welche ‚an, einen 
Ende u einer⸗ guet ftehetiden Schneide geihliffen ift, mit. dem: audern, 
faft immer Ant ober in einem hölzernen Hefte eff ‚wird, daß dieſts 
und die REN A Einer Pinie Tiegen. Dis Eindringen in das, Holz, 
wird auf ziveierlei Weife bewirkt, nämlich entweder, bloß durd den Druͤe 
der Gi (Stehehe sonen’ Dir. Schlag mit fine großen Hammer; 
(Schlägel, Raipfel, Klöpfel, maillet, mallet) Hl | hartem, 8, 
Buchsbaume oder Weißbuchen Hohe, van verfchiedener Form und Größe 
(Stenmendy? yanı“ 3199 I Anl HOT IOny2al je er - —— 

Das Heft macht man a ſechs- oder achtkantig, auch wohl, la 
(mit bauchig gerundeten breiten‘ Seiten), damit es fer in ber Hand Tiegt ohne 
ſich ‚drehen zu können sc mare bie) kleinen Eifen’ der Formikheiber: — — — 
bekommen runde, denen, der Grabſtichel So251) etwas ähnliche, jedoch nie⸗ 
mals abgeplattete, Bft Die Eiſen, mit welchen das Holz weggeftodgen wird 
(jedenfans nur die fleineren und dünnſchneidigen) ‚erhalten eine ſpitzige Angel, 
welche ohne weitere Boͤrkehruug in ein Loch des Heftes eingeſteckt wird.) Jene 
bie zum Wegſtemmen der Holgrheife dienen, müſſen (was allerdings. auch b 
den Erfteren Sehr zweckmäßi in ‚stoifchen Angel und Klinge einen fcheibenar- 
tigen Aufaß haben Ider ſich vor dem Woche des Heftes gegen Letzteres frügt, 
und ſo das Aufſpalten deſſelben, durch gewaltſames Eindringen des Eiſens, 
verhindert. Die größten der — gehörigen Werkzeuge (für Zimmerleute) 
verſieht man ftatt der Angel’ init’ einem tridhterartigen Rohre (socket), in 
welches das Heft eingefchoben; - wird ; z um das entgegengefegte (ummittelbar 
vom Hammer, getroffene) Ende des Heftes wird: dann ein eiferner Ning gelegt: 
burch diefes Mittel ift dem. Spalten auf das. Bolllommenfte vorgebeugt, Nur 
einzelne Arten von Eiſen werden ohne Heft gebraucht, indem man. unmittel- 
bar auf den ftumpfen eifernen Stiel, welder ftatt der Angel daran figt, mit 
dem Hammer fchlägt. 


Die Größe der Eiſen iſt nach der Feinheit der Arbeit, zu welcher 
fie. beſtimmt find, berſchieden. Ihre Länge, obwohl. ſehr ungleich (ohne 
die Angel und das Heft, zwifchen 5 und, 9, bei den Formſchneider-Eiſen 


fogar nur 37%, Zoll) unterliegt dennoch geringeren Abmweihungen, als. 


die Breite, welche Leßtere zugleih das Maß der fchneidenden, Kante ause 
drüdt. Die breiteften Eifen find, der Regel nach, aud die längſten. Seder Holz- 
arbeiter, welcher fi der Eifen bedient, muß won jeder der Form nad) ver- 
ſchiedenen Gattung ein Sortiment, einen Sa (3. B. 6 bis 12 Stück) 
in den erforderlichen Abftufungen der Breite vorräthig haben. Die Ver— 
fhiedenheiten der Borm beziehen ſich auf die Geftalt der Schneide (vb 
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dieſelbe geradlinig, winkelförmig oder krummlinig); auf die Art ihrer 
Zufhärfung (ob einſeitig mittelſt ‚einer Facette, -biseau, oder ipeifeitig 
durch unmerklich fortlaufende Berdünnung) 5; auf ibre Stellung: (Eb Aecht⸗ 
mwinfelig oder ſchief gegen. die Achſe des atteusc eninxinan 9: 
ten: find folgende: 593 

‚a) Mit. gerader, ein feitig- zugeſchärfler Schneide: Be 

Der Stehbeitel (ciseau, chisel, firmer :chisel, former chiseh, 
A Soll bis 2.30ll, und zuweilen bis 3. Zoll; breit z: die, Schneide recht⸗ 
winkelig gegen die Achſe des Werkzeugs; die ——— bildet 
mit der gegerrüberflehenden,, nicht abgeſchärften— ware einen ai aan 
18 bis 30 Grad. Ä 

Die Blaheifen, der Formſchneider ſind kurze aux —— bis 07 
Zoll breite Stechbeitel. En 

‚Der (englifhe und franzöſiſche) Bo d beitel (bödang, has. d’ine, 
mortice chisel) unterſcheidet ih vom Stechbeitel durch ſehr vrek; größere, 
die: Breite oft bedeutend übertreffende Diez iſt Yanı Piß; ok: Zelk- brat; 
Bufchärfungsminfel.25.bi8 35 Grad; dient zum Ausftemmen; den Zapfen: 
löcher und: anderer Vertiefungen, wobei, man, um die Arbtit ‚au ſccdem. 
ſtarke Späne nimmt. 

Die Kamtbeitel(cant chisel, qunt fi firmen. shisel) ;. cine At 
langer und ſtarker Stechbeitel für Wagner, haben auf, der Seite, wogdie 
Zuſchärfung Liegt, der ganzen Länge nad) in ber Mitte eine.miedtige 
Nippe, fo daß !der Querſchnitt ein gedrüdtes Fümfeck iſt. Sie werden 
dadurch zum Ausſtemmen enger und tiefer Löcher tauglich, im welchen die 
Lochbeitel ihrer großen Dide wegen nicht anwendbar find, - ' 

b) Mit gerader, gweifeitig zugeſchärfter Schneide: 

Das ee (fermeir), dem Stechbeitel — bis. vauf. "die 
eben. erwähnte Art der Zufhärfung — gleichend 4/4 bis 144 Zoll: breit; 
dünn in der Klinge, daber nicht zu grober Arbeit geeignet. Gewöhnlich 
wird die Zufhärfung duch eine allmälige, bogenförmig zulaufende Ver- 
dünnung der Klinge gebildet (fermoir & Nez rond), öfters aber auch 
duch eine deutlich erkennbare gerade Facette auf jeder Seite (fermeir ä 
biseaux). — Bei den Bildhauern führt diefes Werkzeug den Namen 
Sladeifen, und fommt im 1 Linie bis 1. Zoll Breite bor; ſowehl 
gerade (mie die Stemmeifen der Tifhler), als am Ende aufwärts gebo— 
gen (aufgeworfene Flacheiſen, spoon chisel, entering chisel) 
zur Ausarbeitung bon Bertiefungen. 

Zum Ausſtemmen des Holzes in Thüren, Schiebladen und bal, 
beim Anſchlagen der Sclöffer, dient das Anſchlageiſen (Kreuz 
meißel, bolt chisel), ohne Heft, von 5 bis 6 Zoll Länge, ‚und an 
jedem Ende 1 bis 1'/ ZoM weit rechtwinkelig umgebogen. Die beiden 
umgebogenen Theile ftehen im entgegengefegter Nihtung, und ihre Außer: 
ften platten, %/, bis 1/4, Zoll breiten Enden bilden die Schneiden, von 
welhen die eine nach der Länge des Werkzeugs, die andere quer ge 
ſtellt ift. 

Die Formſchneider gebrauchen zweierlei hierher gehörige Inſtrumente, 
nämlid Sclageifen und Grundeiſen. Die erjteren find Fur, 
gewöhnlich %, bis Joll breit, und ohne Heft; man jtellt fie ſenkrecht 
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auf das Holz mund treibt fie mit dem Hammer'ein, um ſchmale Fürchen 
zu erzeugen, in welche nachher Meffingblechftreifen als Beſtandtheile ge— 
wiſſer Drudfornen eingeſetzt/ werden. — - Die Grundeiſen/, Feltir— 
eiſen (pousse-avant, botte-avant, dog-leg chisel) dienen zum 
Ebnen des vertieften Grundes zwiſchen den erbaben in: Holz geſchnittenen 
Fiquren, und baben deshalb "die Geftalt einer Meuten (Ya bis ı2/, Zoll 
breiten) flachen Schaufel, welche an einem / oberwärts abgekröpften Stiele 
ſitzt. Die engliſchen Grundeiſen find nur einſtitig (unailich bon oben 
her) zugefchärft, was darum borzüglicher zu fein ſcheint, weil eine ganz 
ebene Fläche des Werkzeugs den. im Hole auszuarbeitenden Grund be— 
rührt, Letzterer mithin leichter ſchön und glatt zu machtu iſt. 41 

Die dentfchen Lochbeitel leihen’ völlig den engliſchen (S. 730), 
nur daß fie die zweifeitige Zufhärfung haben. Dieſe dient ihnen indeß 
Fein eswegb zur Ermpfehlung ;- dern da fie zunachſt bei der Schneide Feine 
ebene Fläche darbieten, weldhe dem Werkzeuge Jur geraden Bühnung van 
der auszuarbeitenden Höfrfläche dienen könnte: ſo fälkt dieſe Letztert lricht 
unregelmäßig und nicht gehorig glatt aus; "Mus > diefen Grunde haben 
die Lochbeitel nach Rengliſchet Fotm auch ſchon in ae deuifchen 
Werkſtätten Eingang getvonnen. 

Das Balteifen \(fermoir nreron),;' fermoir —* tond; she 
'chisel, carviny chisel) ijt vorn dem ohne Facetten zugeſchärften Stemuh= 
eifen bloß durch die Stellung‘ der Scheide verſchieden, melde: Ihief ſteht, 
fo daß fie mit der Achſe des Werkjeugb einen: Winkel 'von 60 bis 70 
Grad bildet; Hierdurch entftchen an den Endpunften der Schneide zwei 
berfchiedene Eden, bon welchen ‚die eine ſtumpfwinkelig, die andere ſpitz⸗ 
winkelig iſt. Indem -man Legtere immer’ zuerft auf das Holy! wirken 
läßt, werden nicht nur hervorſtehende Theile mit ungemeiner Leichtigkeit 
abgeſchnitten, ſondern man gelangt auch bequem in winkelige Vertiefun⸗ 
gen der Arbeitsſtücke, wohin oft ein asien gar nicht wohl einge⸗ 
bracht werden könnte. 

c) Mit bogenförmiger Schneide: Alle hierher gehörigen 
Werkzeuge, die zur Aubarbeitung rinnenartiger Vertiefungen und maucher 
anderer Höhlungen ganz unentbehrlich find, führen den Namen Hebl- 
eifen (gouge, gouge). Die Klinge bat eine rinnmartige Geftalt, und 
ift am Ende von außen ber (oft auch noch überdieß, jedoch weniger, von 
innen beraus) zugefehärft. Die Krümmung der Schneide. ift in der Re— 
gel von der Art, daß — das Werkzeug fenfrebt auf eine Fläche geftellt 
— alle Puncte derjelben (mur nicht die abgerumdeten. Eden) gleichzeitig 
die Fläche berühren. Eine Ausnahme hiervon machen die Hobleifen der 
Zimmerleute, welche fo geihliffen find, daß die Schneide doppelt gekrümmt 
ift: ein Mal nad) der boblen Geftalt der Klinge; und dann fo, daß ihre 
Mitte viel weiter voraus fteht, als die Seiten. Hieraus folgt, daß die 
Schneide nur nah und nah in das Holz eimndringt, mas beim 
Wegſtemmen dider Theile Fehr erleihternd wirft. — Ie nachdem 
die Aushöhlung der Klinge (mithin der davon abbängente Bogen 
der Schneide) ein größerer oder geringerer Theil des Kreiſes iſt, uns 
terfcheidet man eigentlihe Hobleifen und flache Hohleiſen vter 
Hohlflaheifen. Im den emglifchen Werkzeugfabtiken madt man 
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folgende -vien. Abſtufungen, bei melden die Schneide, +rimen BL AT 


der beigeſetzten Größe bildet: 1 tur. 372 3612 2 „our ram) asien 
a : 2818 1150 Grabe tan Inoemnn 
middlesweep Zur 70 Fr 90° — — a1 Ari 
seribing „2. Kai Er 430° RSS OR ir Bin? 

fuling i 150 „186° ya aa Au 


Die Breite ‚der -Hobleifen: A bon BI a, bis.2, she je BL yon 
ganz Bleine,bisızu Linie Breite herab ſind bei dem, ern user 
gebräuchlich. Uebrigens unterſcheidet mama iger dieisHo hileiterng;- wie 
die der Aſchler jederzeit‘ ſindz⸗ — Prummieibimigebohene 1 Hobls 
eifen (bent gouge) "dir in- der’ Länge einen Teiditen Bogen ondth‘ unten 
(d. h. nad) der äußern Seite) hin bilden, für Bildhauer u. f. w., um 
auf vertieften Flächen zwnarbeitengi —i aanfgeiwörfene Hobleifen 
(spoon gouge, entering gouge), nur am Ende löffelartig aufgebogen, 
win damit in tiefere Höhlungen zu gelangen zumdriubergewöorfene 
Hohleiſen mit abwtrts gekrümmtem Ende, zum BeichneidenEoriveper 
Rundimgen und einwärts Inufenden Abſchrägumgenz beidk: letzteren Atten 
ebenfalls. für Bildhauer.’ Die geraden Hohleifau:(insbeföndete dir Fleinen) 
werden don den Bildhauern gewöhnlich Hohlboh rer genannt, wellman 
mit denſelben Löcher macht indem man fie. auf idas ——— iger 
ſebt, niederdtückt und berumderht " 3 Sn chi 


“d) Mit winkelformiger Schneide: Dir Geisfuß tcättelet‘; —* 
burin à bois, parling tool), hat zwei nleid lange, Geräßfitige (feften 
ſchwach —58 unter einen Winkel bon 45, 60° voder 90- Grad 
aufammenftoßende‘ Schneibeh, und“rignet fich bodurchite ch’ zum Rein⸗ 
ausſtechen einfpringender Gifen.' Eines etwas aroßen techtſdinkeligen Gris⸗ 
fußes (Gehreiſen) kann man ſich bedienen, tum dürch Einſchlagen ſeinet 
Schneide auf kleinen Gegenſtänden ſchnell die Gehrung (S. 707) anju⸗ 
zeichnen. Sonft maden die Tifchler felten Gebrauch bon den Geisfüßen, 
die dagegen bri den Bildhauern zu den unentbehrlichſten Werkzeugen ges 
hören, theils bloß von aufen, tbeild don innen und außen zugleich zu⸗ 
aefıhärft find, und von verfchiedener Größe (jede einzelne Schneide % 
bis %, Zoll Tana), theild gerade, noch öfter aber krumm, oder aüch anfe 
geworfen, vorkommen. 

Die Viereifen (gouge carree) werden bon den Wagnetn ges 
braucht, um in den Naben und Felgen der MWagenräder die bieredigen 
Löcher ausquftenmen , worin die Speidyen befeftigt merden ; fie’ auch 
fonft zu Japfenlödern, befonders um die Eden derjelben auszuputzen. 
Sie haben eine aus drei rechtwinkelig zufammenftoßenden Theilen gebil- 
dete Schneide: | |, bon welder das mittlere und Tängfte Stück 
bis 1%, Zoll oder mehr, jedes der Seitenftüde aber Y, bis Zoll mift 
Statt des Heftes haben diefe Werkzeuge einen eifernen Stiel. 

Beim Ausftemmen von Zapfenlöchern und Schlitzen Fann man fich einer 
mechaniſchen Borribtung (Stemm:Mafhine, Lochmaſchine)) bedie— 
nen, welche mit den Nuthſtoßmaſchinen für Metall (S. 303) Aehnlichkeit hat, 
aber einfacher und auf Betrieb durch Menſchenkraft berechnet iſt, indem das 





*) Berliner Verhandlungen, XX. (1841) ©. 109. 
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Aufzieben und Niederſtoßen des Lochbeitels (S. 730) Birch einen: Hebel vom 
Arbeiter bewirkt wird. Die Dide des auf jeden ‚Stoß abgenommenen Epans 
beträgt ungefähr 1 Linie; um fo viel rüdt nämlich der Lochbeitel von felbft 
während jeder Hebung, nach der Längenrichtung des. Loches fort. Zum An» 
fange eines in vollem Holze (d. b. rings umgrenzt) auszuftoßenden Zapfen: 
loches muß ein rundes Loch vorgebohrt werben. — Unter maucherlei Modifi— 
kationen diefer Borrihtung ift eine *),. bei welcher der dert Lochbeitel enthal— 
tende, zwiſchen zwei Säulen auf und nieder bewegliche Schieber mittelft eines 
Trerfchenefs heruntergezogen Und dur eine Feder wieder gehoben. wird, - Mm 
an Holzſtücken Zapfen anyuftoßen, werden zwei parallele Schneideiſen : pder 
Lochbeitel zu gleichzeitiger Wirkung :. angebracht, deren * von einander 
ſo groß da ale die Breſcx des zu erzenocudn 3apfens. — STR 


VI. Sobei {rabot; pn) 


Bei, der Verarbeitung des Holzes, find die. Derfchiedenen, Arten der 
Hobel; eben. ſo allgemein : notbwendig,. als bei ‚den. Metallaxbeitern Die 
Brilen. Die Weichheit ums : die faſerige Struktur des ‚Holzes machen 
nämlid; dir Zurichtung und Glättung der Oberflächen durch Abhoheln 
(raboter, planing) im Allgemeinen weit; vortheilhafter ud, anwendbarer, 
ala. jede andere Art der Bearbeitung. Insbeſondere können ebene, ſo 
wie einfach und regelmäßig gefrünmte Flächen ‚(mit Ausnahme der volle 
kreigtunden, zut Anwendung der Drebbanf geeigneten) auf feine andere 
Weife, fo leicht und ſo vollkommen dargeſtellt werden. 

Jeder Hobel, beſteht aus zwei Haupttheilen, nämlich Ken Kaſten 
(Hobelkaften, füt, stock) und dem-Gifen oder Hobeleifen. (fer, 
plane iron). Erſterer ift ein meift parallelepipedifihes oder, ähnlich ge— 
ftaltetes Stück von hartem Hole (am; öfteften Weißbudenholj), deſſen 
untere Fläche (die Soble, semelle, sole) aufydem Arbeitöftüde hine 
gleitet, und nad Verſchiedenheit des Zwecks bald eben, bald gektümmt, 
bald berſchiedentlich anders gejtaltet fein muß. In einzelnen Fällen wird 
die Sohle mit einer aufgefhraubten Eifen= oder Meffingplatte belegt, zus 
weilen ſelbſt der ganze SHobelfaften von Eiſen verfertigt. Der. Kaften 
wird auf die befannte Weife mit beiden Händen angefaßt uud bewegt; 
oft gibt man ihm, zum bequemen Anlegen der linken Hand, an dem 
bordern Ende eine aufrechtſtehende krumme Herborragung Maſe, horn); 
die größten Hobel erhalten hinter dem Eifen einen ringartigen Griff j 
(poignee), welchen die tete Hand umfaßt. Das Hobeleiſen ſteckt in 
einem Loche oder Ausfchnitte (Keillod, lumiere, mouth) des Kajtens, 
ragt mit dem ſcharf gefchliffenen untern Ende ein wenig über die Sohle 
hervor, und ſchneidet, wenn Letztere in Berührung mit der Holjfläde fort— 
geführt wird, bon diefer einen mehr oder weniger dünnen und langen 
Epan (Hobelipan, copeau, shaving) ab. Cs beftcht felten ganz 
aus Stahl, gewöhnlih aus zwei flach auf einander geihweißten Platten 
von Eifen und Stablz; und die Zuſchärfung geſchieht (unter einem Wins 





*) Deutiche Gewerbegeitung, 1848, &. 498. 

**) Technologiſche Enchklopädie, Bd. VII, Artikel: Hobel; Bd. VIM. 
Artikel: Küferarbeiten. — Werkzeugfammlung, ©. 199, 221. — 
Holtzapffel, II. 472. 
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fel von 30 bis 35 Grad) nur von Einer Seite, nämlid von der des 
Eifens, fo daß die Schneide kin der Stahlſeine hırkefilsev See Wir⸗ 
fung ift der eines Meffers zu vergleidien, wobei der Kaften den doppelten 
Nutzen hat, die Schneide in ſtets gleichbleibender Lage’ gegen das Ars 
beitsbolj- zu erhalten, und ein ungleidmäßiged oder zu ſtatkes Eindringen 
derſelben zu berhindern. Mit weniger Ausnahmen liegt das Hobeleifen 
fo in dem Kaſten, daß die Zuſchärfungsfläche nach hinten gekehrt iſt. Die 
Stellung dis Eiſens if meiſtens eine ſolche "daß es gegen die” Sohle 
unter einen Winkel von 48Grad' hentigterſcheint z in — ſpater 
zu bejeichnenden Fallen nähtrt 88° fi mer der ſenktechten Stellung, wirkt 
dann mehr ſchabend als ſchneidend, greift ’dengemäß weniger in) das Hof 
ein, macht" aber daſſelbe "Fehr glätt, und’ Tprengt die etwa dorhandenen 
kruinmfäſerigen tind' detwachſenen Theilenicht? ſo Leicht! ata.!i Die Befe⸗ 
ſtigung des Eiſenb geſchiehr durch einen hölzernen Keil céein, Wedge 
den manenbthigen Falls dadutch dosmacht, daß man Hammerſchläge auf 
das hintete Ende der’ Kaſtens, in der Richtung bon deſſen Länge, führt 
1. Die- Neigung) ( ꝓiccnn des FEiſens gegen Me) Hobelſohle pflegt man‘ in’ End 
land nad folgenden, durch beſondere Namen‘ bejeichnetem Abſtufungen aus ins 
tenjeheidem.: womman pilah: 458, Iorkipätch 509; middle pitch 155% „half pitch 60». 

: Hobel werden hauptſächlich augewendet: zum Yusarkeiten-\ amd 
Slättenn rorroyer)ebener Flächen, oder ſolchtr, ‚melde eine) einfache 
(hohle oder kondert) Krümmung nad nicht zu ‚Fleinem Halbmeſſer haben; 
b}., zur Berfertigung- von Leiſtenwerk, ‚Sefimsgliedern ‚und ganzem Geſim⸗— 
fen, ı wobei; mehr, „oder, werriger. ſchmale, theils ‚ebene, theils nach -Fleinen 
Halbmeſſern gekrümmte Flächen verfounmenz ch zur Formung bölzerner 
Beſtandtheile behufs ihrer Jufammenfügung. 5er Are 1 

- Die Hobel zu. dem unter c) genannsen Zwecke werden am beften, im, dem 
von den Hplzverbindungen handelnden Abſchnitte betrachtet 5 bier iſt aljo mur 
Bon den übrigen zwei Gattungen die Nede. Dabei wird die Aufmerkſamkeit 
zunächft und banptfächlich den Tiſchlerhobeln, ol8 ben am allgemeinften vor: 
fommenden, jngewendet, jebod das Nöthige über die Hobel anderer Holzar 
beiter gelegentlich beigefügt‘ werden: ' I —— 

Das iit den Hobeln zu bearbeitende Holz wird in der Negel auf 
der Hobelbanf (S. 696) eingefpannt. Um Blädyen auszuarbeiten, melde 
unter genau beftimmten Winkeln gegen andere, Flächen jtehen mürffen, 
nimmt mar die Stoflade (bolte à recaler, shooting board, shoot- 
ing block) *) zu Hülfe, von welder es drei Arten gibt: die Wintel- 
ftoßlade für rechtwinkelig zufammenftoßende Flächen, mit verſchiedentlich 
abgeänderter Einrichtung *")5; die Gehrumngsftoßlade (machine A 
onglet) für Flächen, welche unter 450 geneigt find; die Kropflabde, 
Berfröpfungslade, zur Hervorbringung zweier paralleler Gehrungss 
flächen bei Kröpfungen an Gefimfen. Der Gehrungsftoßlade fann man 
eine Bauart geben, wonach fie ſich auch für andere Winfel, ald den von 
45°, ftellen läßt *). 


*) Technolog. Encyklopädie, Bb. VII. ©, 481. 
**) Deutiche Gewerbezeitung, 1847, S. 346. — Polytechn. Centralbl. 1848, 
©. 294. — Berliner Gewerbeblatt, Bd. 25 (1847), ©. 67. 
+) Polytehn. Centralbl. 1848, ©. 294. 
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ey Hobel zum Ebnen und Glätten (bench-planes). 


J ——— ed darauf. anfonunt;, ‚ein vobes Bret aus dem Groben abzue 
hebeln- (blanchir), und, demnach. mehr Die Abſicht iſt, durch ein tief eine 
greifendes, dicke Späne abnehmendes Eiſen die Arbeit ſchnell zu fördern, 
als. eine glatte Fläche zu exzeugenz fo bedient man ſich des. Schrob- 
hobels (Schroppe, Schrot⸗, Schärfr, Schurfhobel, riflard), 
von &0 bis Al Zoll Länge, mit flacher Sohle. Das Schrobhobel— 
Gäfen (round nose plane-iron).ift 1: bis Ka ‚Zoll: breit, und deſſen 
Schueide bildet, einen ſtark konhdexen Bogen. | 
0 paar Herboxbriugung glatter gerader Flächen muß die Schnridt des 
Eiſens geradlinig, ſtin, und man rundet nur die beiden Ecken deſſelben 
etwaſs zab, ‚Damit ſie keine Furchen in das- Holz: reißen. Solche Eiſen 
(Shlidteifen) ſind entweder einfach oder doppelt. Die einfach en 
Eiſen beſtehen/ aub einen einzigen, «bon. der Rückſeite herzugeſchärften 
Klingez das Doppeleifen; (double fer, doulde piäne-iron) iſt aus 
dieſernund aus einer auf deren Vorderfläche liegenden. Stahlplatte 
Deckel, Dekplatte, Klappe, fer de dessus, top plane- iron 
Dreak-iron) zufammengeſetzt, welche Letztere eine ſolche Rage hat, daß 
der Hobelſpan im Augenblicke des Entſtehens dagegen ſtößk, faſt untet 
rechtem Winkel won der Arbeitsfläche aufzuſteigen genbthig if und folge 
lich geknickt wird. Hierdurch eignen ſich die Doppeleiſen vortrefflich zum 
Reinhobeln (Abputzem) ſprödet oder derwachſener Holzarten, welche leicht 
ausſpringen oder einreißen, und durch das einfache Eiſen nicht leicht eine 
recht glatte Oberfläche erhalten, Statt des Doppeleiſens kann mit zieine 
lich gleichem Erfolge ein einfaches Eifen dienen, tvenn man daſſelbe dicker 
als gewöhnlich macht, und von beiden Sciten zufhärft, weil dann die 
bordere ‚Zufhärfung ähnlid wie der Dedel des doppelten Eifens wirft, 
nämlich den entjtehenden Span in fteilerer Richtung ſich zu erheben zwingt, 
ihm dadurd nit, feinen feften Zufammenhang: mit der Holjflähe aufe 
hebt, und es ihm unmöglid macht, andere Holztheile (deren Wegſchaffung 
nicht beabſichtigt wird) nad ſich zu ziehen. 

Die Hobel, in melden die borbefdhriebenen (ſowohl einfachen als 
doppelten) Scliditeifen gebraucht werden, find an Größe verfchieden, und 
erhalten biernady mehrerlei Namen. Die Länge des Hobels iſt bei der 
Bearbeitung ebener Flächen von weſentlichem Einfluſſez denn in je grö— 
Berer Ausdehnung die Hobelfohle die Arbeitsfläche berührt, deſto ficherer 
muß diefe, der Ebene der Sohle angemeffen, felbit eben werden. Man 
würde, diefem Grundfage gemäß, überall fehr lange Hobel anwenden 
müffen, wenn nicht dadurd die Arbeit, tvegen der beſchwerlichern Führung 
des Werkzeugs, langſamer von Statten ginge. Bür die Bälle, wo die 
ftrengfte Ebene der gehobelten Fläche nicht erfordert wird, bedient man 
fidy daher nur eines furzen (10 bis 12 Zoll langen) Hobels, nämlich 
des Schlichthobels (rabot, smoothing plane) *), der entweder mit 
einem einfachen oder mit einem doppelten Eifen verfehen wird, und 2 bis 


nn — — 


*) Mittheilungen, Lief. 27 (1841), S. 514. 
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2%, Zoll breit it. Man Fann ihn jo einrichten, daß er geftattet dem 
Eifen nah Bedürfniß eine mehr oder weniger geneigte Stellung zu ges 
ben ). Der einfahe Shlihthobel unterjcheidet fi wieder in den 
aroben Shlidthobel, bei melden die Schneide nad einem ſehr 
flahen Bogen fonver gekrümmt ift, der mithin den Uebergang vom Schrob— 
bobel bildet; und in den feinen Shlihthobel, mit völlig gerad- 
liniger Schneide. Das Eifen des doppelten Schlichthobels, 
Doppelbobels ift ftets ganz gerade. Zum Abhobeln ſowohl großer 
als Fleiner Flächen, die man fehr genau eben darftellen will, wird die 
(vom Schlihthobel nur durch die Größe verfhiedene) Rauhbank, var- 
lope, irying plane, gebraudt, welche 2 bis 27/, Fuß lang, 3: ZoM breit 
ift, und ein einfaches oder doppeltes Schlichteiſen erbält, wodurd die Bes 
nennungen einfahe Rauhbbanf, Doppel: Naubbant (varlope 
A double fer) fid erklären. Mandmal hat man FHleitie, nur 18 bis 20 
Boll lange Rauhbänke (demi-varlope, jach-plane), deren man wohl 
aud ein Scrobhobeleifen gibt, um damit größere Gegenftände aus dem 
Groben zuzurichten. j 

Um die bärteften Hölzer zu bearbeiten, belegt. man zuweilen die Sohle 
bes Schlichthobels, damit fie. nicht fo leicht fich abnutze und umeben werde, mit 
einer Meffing: oder Eijenplatte . (semelle en cuivre, semelle, en.fer, plated 
sole) ; jedenfalls aber ift es aut, die vordere (zur Eiſenſchneide parallele) Seite 
des Spaltes, welchen das Keilloch auf der Sohle bildet, mit einem Stücke 
Buchsbaumholz oder Meſſing zu füttern, weil hier durch den Druck der Späne 
beſonders ſchnell eine Abnutzung eintritt. Man bat zuweilen die Einrichtung 
getroffen, dieſes Metallfutter durch Schrauben ſtellbar zu machen, damit es auch 
richtig in der Ebene der Sohle liegt wenn Letztere neu abgehobelt wird “). 
An dem doppelten Schlihtbobel’") und zum Theil an der Raub: 
bank“ bat man fi mit allerlei Berbefferungen verfucht, welche aber meiſt 
als wenig praftifche Künfteleien erfpeinen, wenigftens das Werkzeug Bomplizirt 
und Poftipielig machen, 

Noch größer als die Rauhbank, und überhaupt der größte Hobel in 
den Tiſchler-Werkſtätten, ift die Fügebank oder Fugbank (varlope, 
jointer), womit lange Breter an den Kanten recht gerade abgehobelt 
(gefügt) werden, wenn man aus denfelben größere Flächen, 3. ®. Fuß— 
böden, zufammenfegen will. Die Breter werden hierbei, wenn fie für die 
Hobelbank zu Tang find, in den Fügeböden (S. 698) eingefpannt. Oft 
ift die Fügebank nichts weiter als eine 3 Fuß lange Rauhbank (Raub: 
bank zum Fügen); die eigentlibe Fügebank unterfcheidet ſich hiervon 
dur zwei Umſtände: erjtend wird ſie von zwei Perſonen geführt, und 
hat vorn an jeder Seite einen Griff, woran ein Arbeiter zieht, mährend 
ein anderer von hinten nachſchiebt; zweitens find auf den beiden Rän- 
dern ihrer Sohle niedrige und ſchmale, in der ganzen Länge binlaufende 


*) Brevets LV. 401. — Polytehn. Gentralbl. VII. (1846) ©. 102. 
**) Brevets LXI. 338. 
+) Polytehn. Gentralbl. 1838, Bd, 1, ©. 369; Neue Folge VI. (1845) 
©. 194; Jahrg. 1848, ©. 241. — Polytehn. Journal, Bd. 66, ©, 
3635 Bd. 97, ©. 1745 Bd. 107, S. 326. — Breveis LXI. p. 418. 
+) Yolgtechn. Journal, Bd. 94, ©. 186, 
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Leiften aufgeſchraubt, welche auf den: ſchon gerade zugerichteten Kanten 
zweier, Breter hingehen, zwischen «welchen das zu fügende Bret eingefpannt 
iſt. So ſichert man im höchſten Grade dir Nichtigkeit der bearbeiteten 
ſchmalen Fläthe, indem man: dem Seitwärtsſchwanken des Werkzengs 
bosbeuat. | Ä neben I - 1 2 | 

Wenn eine Holjfläche, sam welche unter rechtem oder fhumpfen Wins 
kel eine andere: Fläche ſtößt, bis in den Winkel hinein ‚bearbeitet werben 
wa, ſind der Schlichthobel, die RAuhbank und: Fügebank unanwendbar, 
weil ihr Eifen nicht bis an den Rand der Sohle reicht. Neben dem 
Keilloch befinden ſich nämlich zu beiden Seiten ſchmale Theile des-Hobels 
kaſteng (die ſ. ga Wangen), welche dieſes Loch in. ſeiner ganzen Höhe 
links und rechts begrenzen, wodurch die Nothwendigkeit entſteht, das Eiſen 
um %/, bist * Soll ſchmäler zu machen, alb den Hobel. Für Fälle von 
der angezeigten Art iſt der Simshobel (guillaume, redate plune, 
rabbei-plane, rabbis-plane)*) beſtimmt, deſſen Eiſen obenhin ſchmal 
und in ein Loch des Kaſtens eingekeilt, unten hingegen breiter iſt, und 
ſich über die ganze Breite der Sohle, ja ſogar noch ein klein wenig darüber 
hinaus, serfbredt. Die Länge Des &imshobels' bettägt 10 bis 12 Zoll, 
feine. Breite nur 14 bis Zoll. Den gelvöhnlihhen geraden Sims— 
hubel (square rabbit plane) verfieht man zuweilen niit‘ einem Doppel= 
eifen. (doppelter Simshobel) *). Audere Arten find der. fleile 
Simshobel, gwllaume debout (deſſen Eifen unter 65°, flatt 45%, 
gegen die Sohle geneigt ift), zum Arbeiten auf hartem, fprödem, maferis 
gem oder: äſtigem Sole (veral.ıS. 734); und. der. [hrägei Simb⸗— 
bobel (skew rabbit-plane), bei welchem die Schneide des Eifens in 
ſchräger Richtung quer Uber die Sohle fteht, damit es auf Querholz oder 
Hirnholz reiner ſchneide, ohne einyureißen. 

Gin fhräges Hobeleifen (welches aud in anderen Fällen Anwen 
bung finder, ſ. unten) unterfcheidet fi in feiner Wirkfungsweife folgender 
Mafen von dent geraden Sobeleifen, beffen Schneide eine rechtwinkelig 
zur Hobellänge geftellte Linie bildet. Während beim Hobeln auf Guerboly 
unter rechtem Winkel gegen ben Kafernlanf) das gerade Eiſen eine beftimmte 
Fafer mit der ganzen Ausdehnung der Schneide gleichzeitig faßt, gewaltiam 
aufhebt, herausreißt oder wegfprengt, baber eine mehr oder weniger raube 
Fläche erzeugt; greift das fchräge Eifen mit dem zuerft ankommenden vordern 
Endpunkte feiner Schneide früher an, worauf alsdann die übrigen Punkte der 
Scmeide im der Reibe nachfolgen, fo daß die Ablöfung einer jeden Faſer auf 
den verfchiedenen Punkten ibrer Länge fucreffiv Statt findet, äbnlich wie beim 
Hobeln auf Lüngenbolz: badurd fällt die aebobelte Fläche weir glätter aus. 
Mit dem Schlichtbobel ift man, bei Bearbeitung größerer Flächen, gewöhnlich 
in der Lage, das Hobeln Über Querholz ganz zu vermeiden, oder wenigftens 
durch fchräge Führung des Hobels die eben erflärte Wirfungsart zu erlangen: 
rticht fo aber auf fhmalen Flächen oder wenn an die Arbeitöfläcdhe eine andere 
Ebene unter einem Winkel anſtößt; in diefem Falle ift der Weg des Hobels 
vorgefchrieben und man muß durch Anbringung eines fchrägen Eiſens belfen. 





) Mittheilungen, Lief. 27 (1841), S. 513. — Volytechn. Centralbl. 1842, 
Br. 1, S. 395. 

») Mittbeilungen, Lief. 31 (1842), &. 250, 251; Lief. 38 (1845), ©. 237. 
— Polytehn. Gentralbl. Neue Folge Bd. I. (1843) S. 539, 5. 
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Um die Kante eines Arbeitsftüdes in Geftalt! eines vechten Winkels 
vertieft auszuhobeln,, und: fo einen Falz (feuillure, rebate) zu bilden 
(3. 2. an Venfterflügeln zum: Einfegen «des Glafes und: jum Anfchlag 
gegen den Futterrahmen), dient der Falzhobel, fewillerel , Allister), 
welcher ſich vom geraden Simshobel nur dadurd unterfcheidet, daß -Tätigs 
der- einen Kante der Sohle eine nach "unten borſpringende Leiſte (der 
Anfhlag oder Baden) binläuft) damit der’ Hobel’ ſtets ganz gerade 
an dem. Holze fortgeführt werden Bann. — Zur Berbreittrung eines Thon 
vorhandenen Falzes dient der feitwärts [hrieidende Simssr oder 
Falzhobel, Wandhobel (guillaume de cöt&, side rebate-plane, 
side rabbit-plane) *’), deffen Eifen —' wie fhon der Name anzeigt — 
die Schneide an 'einer feiner Seitenkanten hat. Er Tann bei berſchiede— 
nen Gelegenheiten gebraucht werden, mo wegen Enge’ des Naumed ein 
gewöhnlicher Simshobel nicht angewendet werden kann (4. B. tm die 
Seitenwände einer breiten rechtwinkeligen Furche abzubobeln;‘ 1. deral.). 
Zu folden Zwecken bat man in deutfchen Werkfkitten häufiger den Wan— 
genhobel, melder am’ der Sohle’ viel breiter iſt, als im obern Theile 
des Kaſtens. Sowohl der Querſchnitt des Kaften als die Fläche des 
Eifens hat nämlich hier die Geftalt eines umgekehrten T (7), wovon 
man fid den Querftrid) als einen niedrigen, unten 'mit det’ Schneide 
verfehenen Sheil denken muß, der die ganze Breite der’ Sohle einnimmt 
(daber führt das -Wangenhobel-Eifen im Englifhen den Namen 7 iron). 
Uebrigens gibt e8 einfache und doppelte (mit Doppeleifen verfehene), auch 
ſchräge Wangenhobel; in Bezug auf Letztere gilt dad vom ſchrägen 
Simshobel Geſagte. | —08 

Die Beſchreibung eines ſehr zuſammengeſetzten Falzhobels, welcher datauf 


berechnet iſt zugleich als Simshobel, Federhobel ꝛxc brauchbar zu fein, f. m. 
am unten angezeigten Orte **), 


Der Babnhobel’(rabot A dents, rabot à fer breite, toothing 
plane) unterfheidet fih von allen anderen Hobeln dadurd, daß fein fehr 
fteiles — beinahe rechtwinkelig zur Sohle ftehendes — Eiſen (Zahn— 
eifen, fer bretté, foothed plane-iron) ftatt der Schneide eine Reibe 
feiner, fpigiger Zähne befikt.- Er wird gebraudt, um Holzflächen mit 
einer feinen, gleihmäßigen Naubigkeit zu verfehen (mas man Zabnen, 
bretter, bretteler, scratching, making a tooth, nennt), oder Gegen— 
fände aus fehr harten oder unregelmäßig gewachſenen Holzarten zu bear- 
beiten, ‚worauf man diefelben mitteljt des doppelten Schlichthobels glättet. 
Der erſte Fall fommt immer bei furnirter Arbeit vor, wo man die mit 
einander in Berührung Fommenden Flächen des Blindholzes und der 
Furnüre mittelft des Zahnhobels rauh macht, damit der Leim beifer faßt. 
Die eigenthümliche Fragende Wirkung des Zahneifensd verurfaht, daß es 
felbft auf gänzlich berwachſenen oder maferigen Hölgern Feine Theile aus: 
fprengt. — 

Die bisher erklärten Hobel find zunächſt zur Ausarbeitung ebener 
Flächen beftimmt, werden aber auch auf Gegenſtänden mit fonverer Krüms 

) Polytehn. Mittheilungen, II. 133. 
) Polytehn. Journal, Bd. 94, ©. 183. 
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mung gebraucht, felbft wenn der Halbmeffer diefer Letztern Fein if. So 
werden 3. B. hölzerne Wahlen, welche nicht gerade der genaueften Rune 
dung bedürfen (mie die Bäume an MWeberftühlen ꝛc.) mit der Rauhbank 
und dem gewöhnlihen Schlichthobel zugeridtet. Sn folden, Fällen kann 
man, um auf bequeme Weiſe größere Genauigkeit zu erreichen, die Walze 
mit ihren Zapfen in ein Geſtell legen, worin ſie mittelft einer-Kurbel, 
auch wohl mit Hülfe einer Theilfcheibe nad) und ‚nad: umgedreht. wird, 
während der Hobel ‚auf einer Art: von Geleife parallel zur Walzenacfe fo 
geführt wird, daß er in beftimmten Abſtande von. der Achſe bleibt *). 
Fine Drehbank kann .leiht zu diefem Zwecke eingerichtet werden. '”), — 
Selten fommen bei den Tiſchlern zur Bearbeitung koönbexer Krümmungen 
eigene Nundhobel (mouchelte) vor, bei, welden die ‚Schneide des 
Eiſens konkab bogenförmig, und die Sohle ullpmhenk: ausgehöhlt (bon 
der Form eines. hoblen. ZByhlinderabſchnittes) iſt. 

Dagegen ſind beſondere Hobel -für-Fonfape Oberflächen durchaus ums 
entbehrlich. , Die gewöhnlichften darunter find die, nach ihrer ſchiffͤhnli⸗ 
hen Geſtalt benannten, Schiffhobel (rabot rond, rabot eintré, 
compass plane), deren Sohle der Länge nad) Fonber, gerundet, der Breite 
nach gerade ft; und Die man mit einem einfarpen Schlichteifen, einem 
Doppeleifen oder ‚einem Zahneiſen berſieht. Für Gegenftäude von fehr 
berjihiedenem Krümmungshalbineffer bedarf man natürlich mehr oder we— 
iger ftarf gefrümmter Hobel; denn. es- it zwar Ffeineömwegs- erforderlich), 
daß die Krümmung der Hobelfohle mit jener der. Arbeitäfläche überein 
flimme, fie, kann auch ftärfer als diefe fein; doch darf der Unterſchied nicht 
gar zu groß werden, damit der Hobel nod Hinlänglihe Berührung mit 
dem Holze ‚bat, um mit Sicherheit geführt. zu. werden, - 

Sehr zwedinäßig find neuere englifche Schiffhobel dazu ‚eingerichtet, um 
auf Krümmungen von fehr verfdiedenen Halbmeſſern ‚gebraudjt zu werben, 
Es it nämlich ‚am. vordern Ende des Hobelfaftens ein auf ‚und: nieder ver 
Ihiebbares und in jeder Stellung zu befeftigendes Gifenftüd angebradt, wels 
ches mit feinem unter die Sohle hinabreichenden Ende dem Hobel einen Stütz— 
punft auf dem Arbeitsftüde gibt. Je flacher nun die Krümmung des Lehtern 
ift, deſto tiefer ftellt man dag erwähnte Gifenftüd, mwodurd ber nämliche 
äwed erreicht wird, wie durch eine flachere Sohle. 

Auch erumme Simshobel (guillaume cintre) — mit bogen= 
fürmiger Sohle, gleih dem Schiffhobel — gibt es, für folde Bälle, mo 
ein Simshobel auf hohlen Flächen gebraudt werden muß. — Bür lange 
rinnenartige Höhlungen, die wegen des Laufes der Holjfafern nicht nad) 
der Quere mit dem Schiffhobel ausgehobelt werden fünnen, bedient man 
fi eined runden Hobels (rabol rond, spout plane) mit gerader, 
aber ber Breite nad zhlindrifch gewöülbter Sohle, der übrigens dem ge= 
wöhnlichen Schlichthobel gleicht, nur- daß die Schneide ded Eifens, der 
Krümmung der Sohle entſprechend, bogenförmig if. Auch bier kann na= 
türlih der Krümmungsbalbmeffer der Sohle Heiner fein, als jener der 
Arbeitsflähe. — 





) Geißler's Dredsler, II. 3. Abth. ©. 70. 
*) Schreiber, Beiträge zur Mübhlenbaufunde w. 1. Heft (Königsberg 
1837), &. 97. 
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Hobel, weldhe in der Einrihtung von den Tiſchlerhobeln abweichen, foms 
men bei mehreren anderen Holzarbeitern vor, nirgends aber mehr als bei den 
Böttchern, wegen der bier ganz eigenthümlichen Befchaffenbeit der Arbeitsftüde 
(Fäffer ıc.). Zur vorläufigen Zurichtung der Faßſtäbe (S. 693) auf den brei: 
ten Flächen, fowie zur Vollendung der Fugen (d. b. der fchmalen Seiten, mit 
welchen die Dauben im Faſſe einander berühren), dienen zwei Hobel, nämlid 
ber Rauh- oder Shürfhbobel und der Glatthobel. Erfterer entipricht 
dem Schrobhobel der Tiſchler, und bat wie biefer ein Eifen mit bogenförmiger 
Schneide, aber aud die Sohle ift dem entfprechend (der Breite nach) Ponver 
gefrimmt. Der Glatthobel wird nah dem Raubbobel angewendet, um bie 
ftarfen Spuren des Legtern zu vertilgen; er hat ein Eifen mit gerader Schneide 
und eine flahe Sohle, wie der Schlidhthobel bei ben Tifchlern ; zuweilen wird 
er mit einem Doppeleifen gebraudht. Große Raub: und Glattbobel werden 
mit quer ftehenden Griffen verfehen, und vor zwei Perfonen bewegt (zwei: 
männiger Raubhobel und Glatthobel. Der-Fugenbobel iſt ein langer 
Glatthobel, womit die Fugen der Bodenftüde zu den Fäſſern abgehobelt wer: 
den. — Die größten (den Raub: und Fugbänfen ber Tifchler entfprechenden) 
Hobel gebraudt der Böttcher zum Beftoßen ber Fugen, d. 5. um biefelben 
(bei den Dauben nad der erforderlichen Bogengeftalt, bei den Bodenftüden 
ganz geradlinig) aus dem Groben zuzurichten. Es find dieß die Stoßbank 
(Kugbant, Fügebanf, jointer) und das Blöchel. Die Stofbanf, 
welche 5 bis 10 Fuß lang ift, bat das Eigenthümliche, daß fie unbeweglich 
in fchräger Richtung aufgeftellt wird, und man bas Holz über die nad oben 
gekehrte Sohle der Länge nah hinfchiebt. Die Reifbank ift ‘eine Pleine 
(nur 3 bis 4 Fuß lange) Stoßbanf, zu Arbeit von geringerer Größe. Die 
Dauben ſehr großer Fäffer würden, wenn fie auf der Stoßbank zugerictet 
werden follten, eine gar zu bedeutende Länge diefes Werfzeugs voraudfegen, 
auch durch ihren Umfang und ihre Schwere unbequem zu handhaben fein. 
Man beftößt fie deshalb mittelft des Blöchels, welches ein zweimänniger 
(von zwei Perfonen zu führender), 18 Soll langer Hobel iſt, den man über 
das feft eingefpannte Holz hinbewegt. 

Da an den Böttcherarbeiten verfchiedene gefrümmte Oberflächen vorfom: 
men, welche fid mit geraden Hobeln nicht bearbeiten laſſen; fo werden bierzu 
mancdherlei frumme Hobel erfordert, wie e8 in diefem Maße bei Peinem andern 
Zgweige der Holzverarbeitung der Fall ift. Hierher gebört zunächſt der Stemm- 
bobel (sun plane), um bie von den Hirnenden der Dauben gebildeten Faß— 
ränder (da8 f. g. Geftemm) abzubobeln. Diefe Ränder find gegen den Boden 
einmwärts geneigt, und bilden daher einen Theil einer Kegeloberflächhe. Die 
Sohle des Hobels ift eben, das Eifen an der Schneide geradlinig, aber ber 
Kaften dergeftalt feitwärts gefrümmt, daß bie linfe und bie rechte Fläche deſ— 
felben Bonzentrifche Iylinderabfchnitte bilden; denn nur dadurch wird e8 mög: 
ih, daß die ganze Länge der Sohle immerfort die Dauben berührt. Für 
große Fäffer muß die Krümmung des Hobels ſchwächer fein, als für Pleine. 
Man bat auch zweimännige Stemmhobel. — Der Gärbhobel gleicht dem 
Schiffhobel der Tifchler (S. 739), ift nämlich auf der Soble ber Länge nad 
fonver, weil er gebraucht wird, um die innere Seite der Gefäße (bei Fäffern 
in der Nähe der Enden, bei fleineren, offenen Gefäßen in ber ganzen Aus: 
dehnung) glatt zu bearbeiten, und dabei quer über bie Dauben geführt wird. 
Bei Fleineren, nur mit Ginem Boden verfehenen Gefäßen muß zumeilen das 
Innere auögehobelt werden, nachdem der Boden fhon eingefegt ift. In diefem 
Falle würde man mit dem Gärbhobel nicht bis diht an den Boden hinarbei— 
ten fünnen; man bedient fih dann des Backenhobels, der dem Simshobel 
und Wangenbobel der Tifchler, ©. 737, 738, verwandt ift (in fo fern nämlich das 
Eiſen an einer Seite des Kaſtens bis an den Rand des Letztern beraustritt), 
übrigens aber dem Gärbhobel gleicht. — Um die äußere (fonfave) Seite ber 
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Fapböden, bdesgleichen das Innere von Bottihen u. dgl. in ber Längenrid): 
tung, zu bearbeiten, dient der Schabhobel, beffen Sohle nad Länge und 
Breite (doch mehr nad Letzterer) Fonver gerundet if. Der Spatzenhobel 
ift ein Schabhobel, deffen Eifen nicht wie gewöhnlich mitten im Kaften, fon» 
dern ganz nahe am vordern Ende angebradt ift, damit man im Innern tines 
Gefäßes bis fat an den Boden, oder außen auf einem ſchon eingefegten Faß: 
boden bis nahe an die darüber hervorragenden Dauben, hobeln kann. — Die 
äußere Oberflähe ber Fäffer wird, nachdem alle Reifen abgenommen find 
(wobei die Dauben demungeachtet zufammenbalten) durd Abhobeln nad ber 
Länge geglättet (geftreift). Der Hobel, welcher hierzu dient (Streifbobel) 
bat eine der Breite narh konkave Sohle und ein Eifen mit entfprechend hohler 
Schneide. Bei Bottichen, und überhaupt bei Gefäßen mit Einem Boden und 
geraden Stäben (welche ohne: Reifen nicht zufammenhalten), geihieht das 
Streifen nad) der Quereı (indem. man einige menige Reifen: fiten läßt), mit 
dem Quer » Streifbobel, beffen Sohle nach der Länge hohl gekrümmt, 
und deſſen Eifen an der Schneide geradlinig ift. — 

Die Tiſchlerhobel find meiftentheils zu groß, um bamit auf ſchmalen und 
furzen, von einigen oder von allen Seiten eingefhloffenen Flächen zu arbeiten. 
Wo dieſes Letztere häufig vorfommt, muß man daher Pleinere Hobel gebrau: 
hen. Dieß ift z. B. der Fall bei der Verfertigung der Kutfchenfäften, wozu 
eigene Wagenfaftenmader-Hobel (outils de carrossier) dienen. Diefe 
find, wegen ibrer &Kleinheit, rüdwärts mit einem verhältnißmäßig langen, 
etwas nach ‚oben gerichteten Griffe verfehen, werden zu größerer Dauerhaftigs 
Peit oft aus fehr hartem Holze (Grenabillholz, Pockholz 1c.) gemadt, und auf 
der Sohle mit Meffing oder (da dieſes die Arbeit beſchmutzt) beffer mit Eifen, 
zuweilen ftatt. beffen mit Knochen oder Elfenbein,- belegt. Man gebraucht ge: 
wöhnlid Wangenbobel und Falzhobel. Grftere find den gleichnamigen 
Hobeln der Tiſchler ähnlich, Die Falzhobel gleihen den Simshobeln der Tifchs 
ler; ber krumme Falzhobel (Stoßhobel) bat, wie ein Schiffhobel 
(S. 739) eine der Länge nad) Bonvere Sohle, und dient zur Ausarbeitung 
Ponfaver Flächen. — Die englifhen Wagner bedienen fih zur Darftellung 
runder Stangen, zur Bearbeitung runder Zapfen an Radſpeichen, ıc. eines 
Rundbobels (rounder), welder aus zwei durch hölzerne Schrauben ver: 
bundenen Theilen bejtebt, von benen einer das Eifen oder jeder ein befonberes 
Eifen *) enthält. Die durch Behauen oder durch Bearbeitung mit einem ges 
wöhnlihen Schlichthobel fhon aus bem Nohen zugerichtete Stange wird uns» 
beweglich zwifchen die beiden Theile eingeflemmt, worauf man ben Hobel 
umbrebt und zugleih auf der Stange allmälig fortbewegt. Eine cinfachere 
Konftruftion ift folgende: Der Hobel bat die Geftalt eines, mit zwei einander 
gegenüber ftehenden geraden Handgriffen verfehenen, ftarken Ringes, welcher 
an einer Stelle feines Umkreiſes durch einen breiten Spalt geöffnet if. Auf 
ber einen Fläche diefes Spaltes liegt das Hobeleifen, deffen Schneide ein wenig 
innerhalb des innern Ringrandes vorragt. Die Ringöffnung ift der Dide des 
zu bearbeitenden Stodes oder Stabes angemeffen, und fomit bedarf man für 
jeden verfchiedenen Durchmefler eines eigenen Hobels. Die Gebraudhsweife ift 
von ber bes vorftehend bejchriebenen zweitheiligen Rundbobels nicht verfchieden. 
— Man Pann zur Befchleunigung der Arbeit, bei Anfertigung langer runder 
Stöde, einen Rundhobel in einer brehbanfartigen Borrihtung anbringen und 
ihn mittelft derfelben im drebende Bewegung fegen, während man das Holz 
allmälig mit der Hand einfchiebt **). — 


*) Bulletin d’Encouragement, XXXVI. (1838) p. 98. — Polytechn. 
Journal, Bd. 69, ©. 340. — Gewerbeblatt für Sachſen, 1839, &. 367. 
— Polytechn. Gentralbl. 1838, Bd. 2, ©. 684. 

**) Brevets, LVII. 20. 
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Zur Darftellung dünner runder Holzſtäbchen, welche man ale Zünb: 
bölzer bei Feuerzeugen gebraucht, dient ein Bündbhölzer- Hobel, deſſen 
fchmales Eifen ftatt der Schneide einige trichterartige, au der engen Oeffnung 
fharfrandige, dicht unter der Sohle; liegende - Röhrchen. befist. Jedes ſolche 
Röhrchen fihneidet oder fpaltet, indem es mit jener engen Deffunng in das 
Holz eindringt, ein zylindrifihes Stäbchen heraus, und ‚gleitet auf-bemfelben 
fort, wie ein Ring, den man längs eines in feiner Oeffnung befindlichen 
Stodes fortſchiebt ). — ) ' * 

Kleine eiferne Hobel find bei den Inſtrumentenmachern, beſonders zur 
Verfertigung der Geigen-Inſtrumente, gebräuchlich. Die KlahHobef haben 
eine ebene Sohle von eiförmigem Amriffe; das Eifen derſelben iſt demgemäß 
an ber Schneide geradlinig, wird aber bei ber Bearbeitung maferiger :oder 
verwachſener Hölzer verkehrt eingelegt (die Zuſchätfungsfläche der Schneide 
nach oben), wedurd «8 nad Art eines Doppeleiſens (S. 935): wirft. Zur 
Ausarbeitung der, vertieften Wölbungen und Schweifungen find. die Yusar- 
beit-Hobel beftimmt,, bei welchen die Sohle gewölbt ſowohl der Länge als 
der Breite nad) Ponver) und das Eifen an ber Schneide Fonver ‚bogenförmig 
geftaltet ift. Ir * r 224 Is J —386 

Ale ein — Werkzeug ih endlich hier’ der fo genannte Schab— 
hobel (Speichenhobel, bastringue, ratloire, spoke shave) angeführt wer: 
ben, welcher von Wagnern und einigen andern Holzarbeitern gebraucht wirt, 
um fihmale ebene oder konver gekrümmte Oberflächen abzufhaben oder durd 
MWegfchneider. dünner Späne ‚zu: glätten. Das Eifen beffelben ift eine etwa 
4 Zoll lange, ?/, bis 1 Zoll breite, an ciner, langen Seite scharf. gefchliffene 
Klinge, welche in einer, qn zwei Griffen mit beiden Händen zu fübrenden, böl: 
zernen Faſſung fo befeſtigt ift, daß ein zu tiefes Gindringen der Schneide ver: 
bindert wird, und zugleich durch eine geringe Weränderumg in der Stellung 
des Eifens nah Belieben. ftarke oder ſchwache Späne genommen werden fün« 
nen. Der Bandhobel ber Böttcher (vomit die zum Zuſammenbinden böl; 
zerner Faßreifen dienenden gefpaltenen Weidenruthen glatt abgezogen werben) 
ſtimmt hiermit wefentlid überein. 


B. Hobel zur Ausarbeitung von Gefims: und Leiſtenwerk (Keb- 
© Tungen, moulures, mouldings): 


Der Tifchlee bedarf hierzu einer Sammlung bon Hobeln, melde 
Kehlhobel (rabots a moulures, moulding planes) *), oder. zufammens 
genommen das Kehlzeug genannt werden. An Möbeln kommen bes 
kanntlich ſehr häufig ganze Gefimfe vorz viele Gegenftände, 3.8. Thüren 
u, dgl., erhalten oft nur eine aus menigen Gefimögliedern beftchende 
Einfaffung (Kehlſtoß) als Verzierung. Nahmen zu Spiegeln, Bildern 
zc. find’ ebenfalls meift gefehlt. Größere Gefimfe werden gliedmweife bes 
arbeitet und dann zufammengefegt ; nur Kehlſtöße und Feine Simswerfe 
bildet man auf Ein Mal im Ganzen. Daher find Hobel für die einzels 
nen Glieder und foldhe zur ‚gleichzeitigen Wusarbeitung zweier oder meh— 
rerer bereinigter Glieder erforderlid. In jedem Balle bildet man zuerft 
das Holz; mit Schrob- und Schlihthobel fo viel möglih zu der beabſich— 


*, Technology. Encyklopädie, VI. 83. 


+) Mittheilungen, Lief. 27 (1841), ©. 514. — Polytehn. Gentralblatt, 
1842, Bd. 1, ©. 396. — Polytehn. Journal, Bd. 94, ©. 187. 
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tigten Geftalt, und gebraucht. die, Keblhobel nur zur Vollendung, wodurch 
viel Zeit erfpart. wird; : Die weſentlichſte Eigentbilmlichfeit der Kehlhobel 
befteht im Allgemeinen darin; daß ihre Eifen auf der: Schneide nach der 
Forın der zu hobelnden Glieder ausgeſchweift ſind, und daß die Sohle 
der ganzen Länge nach mit diefer Schneide übereinftimmend geformt: ift. 
Schr oft find die Eifen (Kehleifen, moulding plane — nicht ges 
härtet oder doch nur ſchwach federhart, damit man fie mit der Feile zu— 
rihten und fhärfen kann; weit beſſer aber find (Hinfihtlih der Schärfe 
und Dauerbaftigkeit) foldye Eiſen, welche nad - der Zurichtung gehärtet, 
damı ‚gelb. angelaffen find, und. mit, Handfhleiffteinen ſcharfgemacht 
werden... . ER Ar IE t. 1J 

Die architektoniſchen Glieder, durch deren Verbindung Geſimſe ent— 
ftehen, find: die Platte, das Plättchen (plate-hande, réglet, listel, 
bandélette, ſilet, fillet); — der Stab, das Stäbchen, in drei ver— 
ſchiedenen Fotmen: als Nundftab (boudin, baguettce, round, bead, 
cocked bead), gebrüdter oder fraänzöſifcher Stab, und Bier— 
telftab oder. Wulft (quart derond, quarter round) ;, — die Suhl: 
Feble, in den nämlichen drei ‚Nbänderungen wie der. Stab, nämlid : 
eigentliche Hohlkehle, (gorge, hollow,,recess bead), nedrüdte 
Hohlkehle (scolie) und Viertelhohlkehle, Anlauf (conge, 
cavel); — der Karnies (doucine, bouvement, comice, ogee), 

und der umgekehrte Karnies (tälon), ARE, J 

Die Platten, deren, Oberfläche eben iſt, werden mitzdem doppelten 
Schlichthobel bearbeitet, und nach der Zuſammenſetzung des Geſimſes 
mit dem Simshobel (S. 737) nachgeputzt. Das. Eiſen des. Stab— 
bobelo- (round plane). hat eine konkav bogenförmige Schneide (welche 
bei dem Rundſtabe einen Halbfreis, bei dem Piertelftabe -ein Quadrant, 
bei dem gedrüdten Stabe aus einer ftärfern und einer ſchwächern Krümmung 
zufammengefegt it); das Eifen des Hohlkehlhobels (hollow plane) 
ift an der Schneide konber -bogenförmigz; jenes des. Karnieshobels 
(cornice plane, ogee plane) Sfürmig, Alle diefe Hobel muß der Ar— 
beiter von vielen Aoftufungen der Breite, nad) der Größe der Geſims— 
glieder, vorräthig haben, Namentlich hat man Stab- und Hohlkehl-Hobel 
(jederzeit paarmweife zufammengehörig) von %, Zoll bis 2 oder 2%, Zoll 
breit. — Die Keblbobel zu mebreren verbundenen Gliedern können fehr 
mannidfaltig fein; ſowohl nah Größe ald Art und Anzahl der Glieder, 
welche damit auf Ein Mal ausgearbeitet werden. So gibt e8 dergleichen 
für einen Nunditab und ein Plättchen (tore, torus), für einen Rundftab 
mit einem Plätthen an jeder Seite (astragale, asiragal), für eine Hohl— 
fehle zwiſchen zwei Plättchen (nacelle, trochile), für einen Stab, eine 
Hohlkehle und zwei Platten x. 

Den Kehlhobeln find auch die Kenfterfproffen : Hobel (tbeild Stab: 
bubel, tbeils Hohlkehlhobel, theils Hobel mit zufammengefegten Keblungen) 
beizuzählen; desgleihen die Hobel, womit gerippte und Bannelirte Säulen, 
gerippte ebene Flähen*) ıc. ausgearbeitet werden. Um 3. B. mehrere dicht 
neben einander liegende Nundftäbe (reeds, reeding) auszuarbeiten, enthaͤlt das 


— — — — 
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Hobeleiſen, 2, 3 oder 4 bogenförmige Ausſchnitte (reed plane), die Sohle ihrer 
ganzen Läge nad entfprechende Rinnen; die zwifchen Legteren fiehenden Kanten 
(quirks) werden zu größerer Dauerhaftigfeit aus eingelegten Streifen Buche: 
baumbolz gebildet (box slipped): ein empfchlenswerthes Verfahren, welches die 
Engländer bei verfchiedenen Hobeln unter ähnlichen Umftänden anwenden. 
Kannelirungen in der Geftalt von Hohlkehlen (Autes) bringt man mitteljt 
eines dem Hohlfehlhobel ähnlichen Hobels (Aulting plane) hervor. 

Endlih ift anzuführen die Plattbant, der Plattenhobel 
(guillaume à plates-bandes, feuilleret à plates-bandes, side- 
fillister), womit hauptſächlich die breiten, rings um die Füllungen von This 
ren, Wandgetäfel ze. angebrachten Platten (plate-bande, rebate) her: 
vorgebradht werden. Die einfache gewöhnliche Plattbank ift von dem Balz: 
hobel (S. 738) durch größere Breite verfchieden, übrigens demfelben ähn» 
lich. Durd einen Balz, melder längs der einen Kante der Sohle bins 
läuft, wird die fernere Wirkung des Hobeleifens verhindert, fobald daffelbe 
die Holzflähe inmerhalb der Breite der Platte auf: eine gewiſſe Diefe weg— 
genommen bat, und hierdurch die Höhe der Platte :beftimmt» Die Breite 
bängt von jener des Hobels ab. Man hat aber aud) Plattbänke, mit 
melden Platten, von verfciedener Breite und Höhe gehobelt werden kön— 
nen; diefe enthalten zur Regulirung der Breite einen bverftellbaren Ans 
fhlag (fence), weldyer nad) Erforderniß einen größern oder geringern 
Theil der Hobelfohle bevedt, — zur richtigen Bemeffung der Höhe einen 
ebenfalls verftellbaren Auflauf (stop). Da bei einer. vieredigen Holz— 
tafel, welche an allen- Seiten eine Platte. erhalten fol, Letztere an zwei 
Seiten in Querholz ausgearbeitet werden muß, fo ſteht das Eifen der 
Plattbank fhräg über die Sohle (S. 737), und auf der Linie, melde 
die Platte nad) dem Innern der Tafel hin begrenzt, müſſen vorläufig 
die Holgfafern mit dem Schnitzer (S. 727) durdfhnitten werden, um 
dad Einreifen zu verhindern. Manchmal wird ein zu diefem Zwecke bes 
fimmtes Meffer (tooth, scoring point) an dem Hobel felbft angebradt, 
fo daß es, dem Hobeleifen vorausgehend, den erwähnten Schnitt während 
der Arbeit felbft madıt. 

Zum Hobeln des Leiftenwerfs an Kutfchenfäften gebrauchen bie Wagen» 
macher verfchiedene Keblhobel, welche zwar mit jenen ber Tiſchler in den we— 
fentlihften Punkten übereinftimmen, aber febr Plein find, und namentlich eine 
(aus Meffing ober Eifen beftchende) nicht über 1 Zoll lange Sohle haben, 
damit man fie auch auf krummen Flächen anwenden Fann. 

Auch bei den Böttchern kommen mehrerlei Hobel zur Verzierung ber 
Fäſſer vor, welche in die Klaffe der Kehlhobel gehören. So pflegt man bei 
großen Fäffern zumeilen auf dem Boden gerabliniges Leiftenwer? (Stäbe, 
Hohlkehlen ze.) anzubringen, wozu man fi des fo genannten Stabzeuges 
bedient, Mit diefem Namen bezeichnet man Hobel, welche eine gerade, ver- 
ſchiedentlich ausgekehlte Soble, und ein Eifen mit angemeffen gefchweifter 
Schneide haben, ganz ähnlich den Kehlhobeln der Tiſchler. Häufiger werden 
die Böden mit zirfelförmigen, ringartig in ſich felbft zurüdkchrenden Kebluns 
gen verfehen. Der hierzu beftimmte Hobel (Kranzbobel) it — weil er im 
Kreife geben muß — bergeftalt gefrümmt, daß eine feiner Seitenfläcdhen einen 
fonfaven, die andere einen damit Ponzentrifchen Fonveren Boden bildet. Dicht 
über der Sohle geht mitten von der konkaven Seite in der Richtung des Halb: 
meſſers ein Lineal (die Feder) aus, welches im Mittelpunkte des Faßbodens 
mittelft eines Stiftes fo befeftigt wird, daß ber Hobel fid) in einem Kreife um 
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jenen Mittelpunft herumführen läßt, wobei das Lineal ihn ftets auf dem rich: 
tigen Wege erhält. Bon ähnlicher Einrichtung und Beftimmung ift der Bahn— 
bobel. — Wenn, wie e8 nicht felten gefchieht, auch der Frofch (d. b. ber 
von den Enden der Dauben gebildete, über den Boden hervorragende Rand) 
auf der innern Seite mit Reifen verziert werden foll; fo hat man bierzu einen 
Keblbobel , deffen Sohle nah Art eines Sciffhobels Fonver gekrümmt ift 
Groſch-Bramſchnitth. 


vH. Hobelmaſchinen (machines à raboter, planing machines). 


Hobelmafghinen für. Holz werden im Allgemeinen ziemlid wenig ans 
gewendet, woran wohl hauptfächlih der Umftand Urſache ift, daß felbft 
fehr große ebene Holzfläden mit hinreihender Genauigkeit durch Hand— 
bobel hergeftellt werden können, und die Verarbeitung des Holzes mehr 
handwerkmäßig als in Fabriken betrieben wird. Imdeffen eignen ſich 
Mafhinen doch ſehr gut fowohl zum Ebnen und Glattmachen der Dielen 
auf den breiten Flächen, als zum Abrichten derfelben auf den Kanten, 
zur Ausarbeitung don Nuthen, Salzen, Gefimswaf, jur Hervorbringung 
von Einſchnitten u. dgl. Aus leicht begreiflichen Gründen wird aber zu 
diefen Zwecken weniger  bortbeilhaft die geradlinige miederfehrende Be— 
wegung eines eigentlichen Hobels, als eine ununterbrochene Drehung des 
(die Stelle des Hobels vertretenden) ſchneidenden Werkzeugs angewendet. 
Letzteres beſteht nämlich in einer Welle, einer Scheibe oder einem Zyhlin— 
der mit auf- oder eingeſetzten Schneidklingen, und erhält eine ſchnelle Be— 
wegung um ſeine Achſe, während das Holz in gerader Richtung daran 
vorüber geſchoben wird. Das Einzelne dieſer Einrichtung iſt an ſich bie— 
ler Abänderungen fähig, und muß auch ſchon nad) der Geſtalt der aus— 
zuarbeitenden Holzoberflächen verſchieden fein”). 

Zur Verfertigung einiger, für beſondere Zwecke beſtimmter Gegenſtände 
aus Holz hat man gleichfalls Hobelmaſchinen in Anwendung geſetzt; ſo zur 
Fabrikation der RSündhölzer, Schwefelhölzer und der Dachſchindeln. 
Jene find entweder platt (vierkantig) oder rund. Hobelmaſchinen zu platten 
Höljchen *) hat man nad) zweierlei Art konſtruirt. Die Erſte befteht aus 
einem 12 bis 13 Zoll langen, 3 Zul breiten Hobel, welcher auf einem Xifche 
vermittelt Krummzapfen und 2enfftange vor: und rüdwärts gefchoben wird. 
Das Tiſchblatt enthält eine vieredige Oeffnung, welche 31/, Boll in ber Rich— 
tung des Hobels lang und beinahe fo breit al8 das Hobeleifen ift. Letzteres 
liegt auf der Sohle des Hobel horizontal, und wirft daher völlig nah Art 
eines Spaltmeffers. Ganz nahe vor der Schneide bdeffelben ift ein zweites, 
aber vertifales, 2 Zoll breites Eifen angebracht, welches ftatt der Schneide 24 
bünne, wie Bleine Meſſer geftaltete Zähne enthält. Das zu verarbeitende Holz 
wird nah ber Größe ber im Xifchblatte befindlichen Oeffnung zugefchnitten 
und in biefe eingelegt, wo e8 auf einem Kloße ruht, den ein belafteter Hebel 
ftets fo weit erhebt, daß bie Oberfläche des Arbeitsholzes die Hobelfohle be— 


— — — 


*) Polytechn. Journal, Bb. 7, S. 443; Bb. 31, ©. 348; Bd. 39, S. 295; 
Br. 46, ©. 348; Bd. 47, ©. 94; Bd. 87, ©. 198; Bd. 95, ©. 89. 
— Brevets, XXIII. 210; LVI. 511, 513, 515; LXH. 459. — Sunft: 
und -Gewerbeblatt, 1849, ©. 137. — Polytechn. Gentralbl. 1847, ©. 
1469. — Armengaud I. 39. — Kronauer, Mafdinen, I. Tafel 12. 
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rührt. Unter dieſen Umſtänden ſchneidet beim Vorſchieben des Hobels das 
erwähnte Zahneiſen 24 parallele Linien ein, und das demſelben unmittelbar 
nachfolgende Schneideifen fpaltet einen Span ab, welder ohne Weiteres in 
lauter Streifen oder Stäbchen von-1 Linie Breite zerfällt. — In ber zweiten 
Maſchine werden auf der äußern Peripberie eines 3 Fuß großen eifernen Ro: 
des 30 Holzklöge von der Länge ber Schwefelhölzer bergeftalt befeſtigt, daß 
die Richtung ihrer Fafern quer über das Rad (parallel zu deſſen Achſe) Tiegt. 
Dicht an dem Rade befindet fidh ein meffingener Zylinder von 21/7, Boll Durch— 
nieffer, in welchen parallel zur Achfe eine Anzahl fcharfer Meffer fd eingelaffen 
ift, daß deren Ebenen ſämmtlich durd die Zylinderachſe gehen. Die Meſſer 
ragen nur 2 bi 3 Linien weit aus dem 3ylinder hervor und, ftehen einander 
fo nahe, daß jeder Swifchenraum gleich ift .der Breite eines Schwefelboljzes. 
Unter dem Zylinder, . aber. ganz nahe an demfelben, liegt eine. unbemealice 
Meſſerklinge von der Beſchaffenheit eines gewöhnlihen. Schlichthobeleiſens, 
deren Schneide mit dem Zylinder und ber Achſe des großen Rades parallel ft. 
Anden num das Rab fi) dreht, begegnen die auf ihm befeffigteit Holzklöte 
zuerft-dem Sylinder, deſſen Meſſer fih in felbe eindrüden und feine Furchen 
nach dem Laufe der Faſern erzeugen; im Augenbiide nachher aber jenen He 
beleifen, welches einen Span von der Dide der Echwefelhölzer abftößt. Daß 
diefer Span- in. lauter ſchmale Etäbchen zertbeilt abfallen muß, ergibt fih 
von felbft. Bylinder und Hobeleifen werden durch eine Schraube allmälig 
gegen dad Rad heranbewegt; Srfterer empfängt die drehende Berbegung ganz 
allein durch den Eingriff feiner Meffer ın das Arbeitöholz. (Wenn der vom 
Hobeleifen genommene Epan fehr dünn bemeffen wird, eignet ſich dieſe Ma: 
fhine fehr gut ald Farbholzmühle). 

Die Sobelmafhine zu runden Zündhölzchen ) gründet fi) auf Anwen: 
dung der röhrchenförmigen SHobeleifen (S. 742), von welden fo viele dicht an 
einander ftebend in einem Kaften befeftigt find, daß 16 bis 20 Hölzer auf 
Einen Bug erzeugt werden; der Holzklotz wird mit einem Schlitten unter die: 
fen Eifen fortbewegt. — 

Die Schindeln können, bei der Einfachheit ihrer Geftalt, fehr Leicht und 
mit großem ZBeitgewinn durch eine Mafchine bearbeitet werden, Mitten in 
einem’ Tifche von 6 Fuß Länge und 2/4, Fuß Breite befindet‘ fich eine vier 
eckige Oeffnung, welche reichlich fo lang ift als die Schindeln (z. B. 13 3oM. 
Dicht unter dem Tiſchblatte läuft auf horizontalen eifernen ‚Geleifen ein guß— 
eiferner Rahmen, welcher durch Wafferfraft mittelft eines einfachen Mechanis— 
mus ſchnell (nach der Länge des Tiſches) bin und ber gefchoben wird. Diefer 
Rahmen enthält drei Hobel (A, B, C), deren aufwärts gefehrte Sohlen durch 
die Oeffnung des Zifches zugänglich find, und eine folhe Länge haben, daß 
ihre Enden niemals in der Oeffnung fihtbar werden. Der Hobel A bat ein 
5 Boll breites, übrigens wie gewöhnlich beichaffenes, doppeltes Schlichthobel— 
Eifen (S. 735); B ein ſchmales, mit zwei fchrägen Schneiden zugefpistes Eifen ; 
G ein ebenfalls fhmales, ziemlich tief nach einem fpigen Winkel eingekerbtes 
Gifen, welches fo geftaltet it, daß in feine Kerbe die Spige. des Eifens von B 
paffen würde. Das Holz wird auf der Sägemühle in 4 Zoll breite Breter 
gefchnitten, die man hernach mit einer Handſäge in 15 bis 18 Zoll lange 
Stüde zertheilt. Gin ſolches Stüd nimmt der Arbeiter, und drückt es mit 
beiden Händen auf den Hobel A nicder, zuerft mit der einen, dann mit ber 
andern Fläche. So geebnet, bält er e8 mit der einen langen Kante auf das 
fpigige Eiſen des Hobels B, wodurd bie zum Jneinanderfteden der Schindeln 
erforderliche Furche oder Nuth erzeugt wird; bierauf fiellt er die zweite lange 
Kante in die Kerbe des Hobeleifens C, wodurd die Zuſchärfung entſteht, welde 


*) Berliner Gewerbe:Blatt, 14. Bd. (1845) S- Hl. 
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in bie Furche einer andern: Schindel paßt ; zuletzt werben bie beiden ‚fchrägen 
Flächen diefer Sufhärfung dadurch völlig geglättet, daß man-fie, eine mach ber 
andern, ein Paar Augenblide auf das Gifen A nieberhält. — 

Endlich. find bier, zu erwähnen bie Farbholz— Hobelmaſchinen 
(chipping mill), zur Zertleinerung der Farbhöfzer in dünne Späte’); vergl. 
auh ©. 746. 

Gef imsleiften fünnen auf Hobelmaſchinen mit rotirenden Schneid⸗ 
eifen (S: 745): ausgearbeitet werden, ‚Ivenn man den Schneiden diefer 
Eifen dien durch das Profil..der Gliederungen vorgeſchriebene geſchwrifte 
Geſtalt gibt. Indeſſen ſcheint doch ſaubere Arbeit dieſer Art leichter mit⸗ 
telſt einer Maſchine herſtellbar zu ſein, im welcher ein gewöhnlicher Kehl— 
hobel in gerader Linie über das Hol; hingefübrt * "), oder umgekehrt Letz— 
tereö unter, einem. fejtftehenden. Kehleifen, durchgezöogen wird. ‚Gibt man 
einer. ‚borläufig, ſchlicht ‚auspefehlten, Leiſte bei wiederholten Durchgängen 
unter. demſtlben Schneideifen eine in. Wellenlinien auf und nieder, 
hüpfende Bewegung, ſo modifizirt ſich deren Geſtalt durch Onuerfucchen ‚bon 
entfprehender Art, und‘ es entftehen Verzierungen, melde. der gefchnigten ' 
oder Bildhauer Arbeit ähnlich fehen. Dieß find. die fo genannten Wells 
Leiſten oder Roetotere eiſten (moulures r0coCo), welche neuerlich 
twicder biel auf Möbeln vorkommen wid mitteljt einer, eigenen Mafhiner ') 
verfertigt werden. Läßt man: aber. einen glatten, Holzzhlinder mit ſchrau⸗ 
bender Bewegung —— — Längenſchiebung und Achſendrehung) unter 
dem. Schneideiſen durchgehen, ſo „bilden ſich ſchraubenartig geitundene 
Kannelirungen auf demſelben —* annelirm — machine à 
canneler ). + eu 


VI. Bieheif, en. 


Pan wendet ſie mit beſtem Erfolge zur Verfertigung der end 
leiſten, alſo ſtatt der Kehlhobel, an, da fie mit. mehr Leichtigkeit und 
Sicherheit, ald rin Handhobel, biefen Leiſten durchaus die nbthige Regel— 
maßigkeit geben. In der einfachſten Geſtalt P beſteht ein ſolches Zieh— 
eifen aus einer, ?/, Zoll dicken, gehärteten Stahlplatte von 3.8. 10 Zoll 
Länge und 3 Zoll Breite, melde am Nande, mit berfhiedenen Einſchnit— 
ten bon der Form der Keblungen verjeben iſt. Dieſe Einfchnitte erwei— 
tern fidy etwas nach der einen Fläche bin, bilden alſo auf der andern 
Fläche ſpitzwinkelige (ſchneidige) Ränder. Zum Gebraud) wird das Eifen 
unbetweglih und auf der langen Kante ftehend fo befeftigt, daß die ein= 
gefhnittene Seite oben ift. Dan Iegt ein gerades Eifenftüd darüber, und 





*) Berliner Verhandlungen, I. 43. — Industriel, II. 26. 

**), Brevets LVIII. 189. — Bulletin d’Encouragement XLV. (1846) p. 442. 

») Kunft: und Gewerbe Blatt 1845, ©. 457. — Polytechn. Gentralblatt, 
Neue Folge Bd. 6 (1845), ©. 26%. — Notizblatt des Gewerbeverein 


für das Königr. Hannover, 1845, ©. 49. — Deutſche Gemwerbezeitung, 
1845, €. 463. 


*"*) Brevets, LXIII. 48. 
+) Tehnolog. Encyklopädie, VII. 499. 
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bringt eine Vorrichtung an, um Lebteres durch Schrauben nah und 
nad tiefer herabzuftellen.. Das Ganze flimmt demnach weſentlich mit 
dem Sedenzuge (S. 217) überein. Die durch Behobeln aus freier 
Hand fhon ziemlich vorgebildeten Leiften merden von der engen Seite 
der Einſchnitte in diefelben gefteft, dann mit einer hölzernen oder eifer: 
nen Zange durchgezogen, wobei die ſcharfen Nänder der Einfdhnitte ab- 
fhabend wirken, und die Kehlung vollenden, wenn man das Durdhzieben 
mehrmals in dem nämlichen Einfchnitte wiederholt, dabei aber vor jedem 
neuen Durdgange die Oeffnung, durch Herabfhrauben der eifernen Ueber: 
lage, ein wenig berengert. Die Ziehbmafhine (der zum Anziehen der 
Zange dienlihe Mechanismus) hat mit einer Drahtziehbank Achnlichkeit*). 
— Auch um hölzerne Gefimsleiften mit Meſſingblech zu umfleiden, wendet 
man Zieheifen auf die eben befchriebene Weiſe anz nur find alsdann Bf 
ters die Kehlungen, flatt in Form von Einfhnitten, als ringsum ge 
fchloffene Löcher in der Stahlplatte angebradht, namentlih wenn die Auf: 
gabe ift, Leiften ringsum mit Blech zu überziehen. Das. Blech wird mit 
dem Hammer über die ſchon fertigen Xeiften gerichtet, und ſchmiegt ſich 
beim Durchgange durch das Zicheifen völlig denfelben an. — 

3ieheifen mit runden beliebig ausgeferbten Löchern werden benutzt um 
Holsftäbchen (Pinfelftiele, Bleiftifte, Stahlfederhalter u. dgl.) mit Kannelirun: 
gen zu verzieren. Grtheilt man dem Bieheifen, während das Holz gerade 
durchgezogen wird, eine langfame drebende Bewegung, fo entftehen die Kanne: 
lirungen in ber Lage langgeftredter Schraubenlinien. 


IX. Mafpeln (räpe & bois, rasp) **). 


Ihre Beihaffenheit ift bereit angegeben (S. 515).- Sie find, ber 
Art ihrer Wirkung nad, für die Verarbeitung ded Holzes das, mas die 
Beilen für die Metalle; doch ift die Häufigkeit ihrer Aumendung jener 
der Beilen nicht gleidhyuftellen, weil man mit Letzteren auf Metall aud 
gerade Flächen bearbeitet, welche dagegen bei Holz meift viel leichter und 
beffer dur das Hobeln erhalten werden. Dem Holjzarbeiter bleiben daber 
die Rafpeln faft nur zur Ausbildung unebener (fowohl hohler als kon— 
berer) Oberflähen Bedürfniß, theild um folde ganz und gar ausjuarbeis 
ten, theils um in manden Bällen die mit dem Stechzeuge (S. 728) x. 
bervorgebraditen Löcher, Vertiefungen oder Erhöhungen zu glätten. 

Feilen werden auf Holz höchſt felten (nur etwa zuweilen bei den bärteften 
Holzarten) gebraucht, weil ihr Hieb von den weichen, ſich bineindrüdenden 
Spänen fogleich verftopft, mithin unwirffam gemadt werden würde. Der aus 
einzeln ftehenden Zähnen gebildete Rafpelbieb ift diefem Nachtbeile nicht unter: 
worfen, aber die Rafpel muß ſehr feine und dicht ftehende Zähne haben, wenn 
fie glatt arbeiten fol. Man bedarf daher grober Rafpeln zum Borarbeiten, 
wo es bauptfählih auf Schnelligkeit anfommt; und feiner zum Glätten ber 
Arbeit. Die gröbften Raſpeln enthalten ungefähr 36 Zähne auf 1 bannov. 
Quabdratzoll Fläche, bie feinften unter den gewöhnli vorfommenden Sorten 
350 bis 400; nur bei einigen ber Fleinften Arten fleigt die Zahl auf 900 


on — — — 


*) Brevets, XIV. 187; XVI. 176; XXXIV. 171. — Industriel, IV. 13. 
) Zechnolog. Encyklopädie, XI. 544. 
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oder 1000. Bergleiht man damit den Hieb ber Feilen, fo ergibt ſich der Bor: 
zug bdiefer Letztern — binfihtlid der Tauglichkeit zur Darftellung einer glatten 
Fläche — ganz entfdieden. Die gröbften Armfeilen (S. 289) enthalten näm: 
lid etwa 80 Zähnden auf 1 Quadratzol (10 Einfchnitte des Oberhiebes und 
8 des Unterhiebes in 1 Längenzoll) ; mittelgroße Baftardfeilen 3. B. 2300 
Zähnden (beziehungsmeife 50 und 46 Ginfchnitte) ; Pleine Schlichtfeilen — ohne 
die Uhrmacher: Feilen in Betracht zu ziehen — wenigftens 10,000 Zähndyen. 

Nach der Größe find die Raſpeln fehr verjchieden (von 3 bis 16 
Zoll Länge); eben fo nad der Borm, in mwelder legtern Beziehung die 
bei den Beilen gewöhnlichjten Abänderungen (S. 290 bis 292) aud) 
' bier vorkommen. Es gibt nämlih: 

1) Blade Nafpeln. Die meiften find fpikig, und alfo in ber 
Form mit den fpißfladen Feilen übereinftimmend; auf den zwei fehmalen 
Seiten befindet fih nit der eigenthümliche Rafpelhieb, fondern ein grober 
einfacher Feilenhieb. Man hat aber auch Anſatz-Raſpeln, melde 
gleich den Anfapfeilen in der ganzen Länge von einerlei Breite, und auf 
einer fhmalen Seite ‚glatt (ohne Hieb) find, deögleihen ähnlidye breite 
flache Rafpeln, bei welchen beide ſchmale Seiten glatt, und folde, mo 
beide auf die erwähnte Weife gehauen find, Die flahen Dredslere 
' Rafpeln find faſt eben fo did als breit; mandimal mit. abgerundeten 
' Kanten, wodurch fih ihr Querfhnitt dem Dvale nähert (ovale Dred = 
ler-Raſpeln). Mit dem Namen Nafpelfeilen bezeichnet man flache 
Naſpeln, melde auf einer ihrer breiten Flächen einen doppelten Feilenhieb 
(Unter und Oberhieb) enthalten, während die andere wie eine Rafpel 
gehauen ift. 

2) Halbrunde NRafpeln, von der Geftalt der halbrunden Feilen. 
Außer dem auf beiden Flächen befindlichen Raſpelhiebe find auf dem zwei 
Kanten mit einem fchneidigen Meißel Eleine Einfchnitte gemacht, wodurch 
Zähne entftehen ,. vermittelft weldyer das Werkzeug aud zur Bildung 
fhmaler Einfhnitte u. dgl. braudbar wird. 

Die flahen und halbrunden Arten find allgemein üblih, mogegen 
die. folgenden feltener, und zum Theil fehr wenig, vorkommen, 


3) Bieredige Nafpeln, quadratiſch im Querfchnitte, ſpitz; an 
den Kanten durch Fleine Einfchnitte gezahnt. 

4) Dreiedige Rafpeln, fpik, mit drei gleihen Flächen und 
feingegahnten Kanten. , 

5) Mefferrafpeln, von der Form ber Mefferfeilen, auf den 
zwei ſchmalen Seiten mit einem einfadhen Beilenhiebe verfchen. 
3 Bogelzungen=-NRafpeln. 
7) Nunde Rafpeln. Außer den auf gewöhnliche Weife gehaue— 
nen ift eine aus England ftammende Art derfelben anzuführen, melde 
dadurd) erhalten wird, daß man eine fpikige, im Querfchnitt quadratifche 
oder fehsedige Stahlftange (deren Flächen man allenfalls vorher rinnen— 
artig hohl ausfeilen Fann) auf allen Kanten mit eingefeilten oder durd) 
den Meißel eingehauenen Kerben verfieht, und dann, glühend, ſchrauben— 
artig windet (etwa auf jeden Zoll der Länge Eine Umdrehung). Die 
zwifchen den Kerben ftehen gebliebenen ſcharfen Zähne treten dadurd) 
weiter au8 einander, und fommen in Linien zn flehen, melde wie die 


750 Punzen. 


Gänge eines. viere ‚oder ſechsfachen Schraubengewindes Auf der Oberflächt 
der Raſpel herumlaufen. Dieſer Hieb iſt leicht zu verfertigen, : und ver: 
ftopft fi nicht im Mindeſten mit Spänen, greift daher immer fcharf an; 
er macht auch eine glättere Fläche auf dem Hole, als man nad der 
Größe und gegenfeitigen Entfernung der Zähne vermutben follte. — 

3) NiffelsNafpeln, glei den Riffelfeilen (S. 293) -zur Aus— 
arbeitung runder oder geſchweifter Vertiefungen (fir Bildhauer ze.) be 
ftimmt, daher mehr oder weniger gekrümmt; übrigens im Querſchnittt 
fladvieredig, halbrund, oval ꝛc. Hierzu dehbren auch die zungenförmigen 
Kolbenrafpeln (der Büchſenſchäfter) mit ovalem Querſchnitte un 
rundaufgebogenem Ende. — | 

Scheibenförmige Rafpein, durd Drehung wirkend und daher ben auf 
Metall angewendeten Spisringen (S. 243) und Schleiffteinen (S. 296) analoı, 
können in manden Fällen von Nugen fein, 3. B. um die Äußere Form von 
Futteralen u. dal. Schneller und leichter zu bearbeiten , - als mittelſt Han 
raſpeln. Eine hierauf gegründete Rafpelmafdhine*) ift. völlig nad Ar 
der gewöhnlichen Fleinen Drebbänfe gebaut, nur daß fie ftatt der Spindel cin 
längere runde, in den zwei Spindeldoden und zugleich im Reitftod gelagert, 
eiferne Achſe enthält, auf welcher — in geringem Mbftande von einander — 
zwei Preisrunde 10 bis 11 Zoll im Durdineffer baltende, A'/,, bis 21,, Zel 
breite, mit rafpelartig gehanenem Stahlring umkleidete Scheiben angebradt 
find. Nach der Breite ihrer Stirn betrachten iſt eine dieſet Scheiben flad, 
die andere Fonver gefrümmt wie eine balbrunde Raſpel. 

In ihrer Wirkung den Rafpeln verwandt find die. Rafpelmafbinen, 
Farbholzmühlen (rasping malls), auf welchen die Farbhölzer durch jägen: 
artig gezahute Stahlblätter in feine Späne zerriffen werden **). 


X. Punzen (poincons, punches). 


Die einzigen Werkzeuge diefer Art, melde regelmäßig auf Hol; ge 
braucht werden, find Buchſtaben- und ZablenePunzen, zum Ein 
ſchlagen von Namen, anderen Aufichriften und Zahlen. Da: beim ge 
waltſamen Eindringen derfelben das ‚Holz leicht fplittert, wenn fie mie 
die Dietallpungen (S. 380) breite oder ftarfe Züge enthalten, fo madı 
man fie fchneidig. Nur auf Hirnholz (S. 632) maden auch Punzen mit 
breiten Zügen jederzeit einen rein begrenzten Eindrud. — Den. Punzen 
völlig nahe verwandt find die Nändeleifen (molettes), womit man 
zuweilen einfache Verzierungen auf Geſimswerk aufdrüdt, welche weit 
mühfamer der Bildhauer durch Schnitzen mit kleinen Eifen (S. 729) 
hervorbringen würde. Ein foldes Nändeleifen ift ein gehärteter jtählerner 
Halbzylinder, welcher auf der flachen Seite die Verzierung vertieft ein 
gravirt enthält. Quer durch denfelben gebt, in der Mitte der Längt, 
und nahe über der Abplattung, ein Lochz durd Lekteres wird ein runde 
Stift geihoben, und mittelft dejfelben das Werkzeug in eine eiferne, mit 
einem hölzernen Hefte berfebene Gabel eingehängt, wo es fih um den 
Stift als Achſe drehen kann, damit es fiher an die Fläche des Arbeits: 


) Kunft: und Gewerbe-Blatt, 1845, ©. 43. 
) Berliner Verhandlungen, I. 45. — Brevets, XII. 49. 
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ſtücks ſich anſchmiegt. Hat man nun g. DB. mit einem geeigneten Kehl: 
hobel einen kleinen Rundſtab ausgearbeitet, der nod mit Perlen oder dere 
gleichen verziert werden fol, jo fegt man das Nändeleifen' auf, und’ fchlägt 
mit dem Hammer auf daffelbe, bis feine flache Seite mit der ebenen 
Fläche, über welche das Stäbchen hervorragt, im Berührung kommt. Wie 
durch allmäliges-Weiterfortfegen des Inftrumentes beliebig lange Stäbe 
auf diefe Art bearbeitet werden, ergibt ſich von felbft. 


XI Ahlen (percoir, al), 


Das bekannte fpigige fählerne Werkzeug, mit welchem Fleine Löcher 
in Holz, meift zum, Einſchlagen von Drahtftiften und Fleinen Nägeln, ges 
ſtochen werden. Die gewöhnlichen, [harf zugefpigten Ahlen (aud) Spitz— 
bohrer genannt) haben im Querſchnitte die Geſtalt eines ftarf verſcho— 
benen Biereds, und werden in Bezug auf die Holzfaſern fo aufgefept, 
daß. die größere Diagonale die Nichtung dev: Faſern tehtwinkelig: -Freugt; 
meil fie, auf-diefe Weife gebraucht, die Faſern abftehen und nicht aus 
emairder ſprengen. Mandımal werden aber aud) runde Löcher damit ges 
madjt, in welchem Falle man fie dorſichtig herumdreht. — Eine ae 
dene, „nicht fo häufig gebrauchte. Art find die flachen Ahlen (brad 
awl), welche eine gerade, Yıs bi8 Y, Zoll breite, fcharfe Schneide ftatt 
der Spike haben (nad Art eines fehr Fleinen Stemmeifens), . und. eben— 
falls fo eingeftochen (aber niemals gedreht) werben, daß die Schneide quer 
gegen die Faſern ſteht. Sie machen eigentlid), wenn fie-hinreichend dünn 
angefchliffen find, nur einen Edjnitt (fein Loch), was zu befferem Feſt⸗ 
halten der Stifte oder Nägel dienen Fann. 


XU. Ausſchlageiſen Locheiſen, emporte-piece, punch)*). 


Man gebraudt fie in einzelnen Sällen, um dinne Holzblätter mit 
runden Löchern zu verſehen, oder runde Plättchen aus denfelben aubzu— 
ſchneiden. Ein foldes Eifen ift ein kurzer hohler Zylinder von gehärte— 
tem Stable, mweldyer am untern Rande jcharf ſchneidig zugefchliffen, oben 
mit einem &tiele verfehen if. Schlägt man auf Lebtern mit einem 
Hammer, nahdem man das Werkzeug fenfredht auf dje Arbeit geſtellt hat, 
fo dringt die Schneide ein, und nimmt ein ihrem Umriffe entſprechendes 
Stüd heraus, weldes im Innern des ZHlinders Plag findet. Auf Holz 
ift die Anwendung der (eigentlich für Papier, Zeuge und Leder beſtimm— 
ten) Locheiſen ſehr beihränft, da die meiften Arten diefes Materials bei 
Anwendung dieſer Werkzeuge zu leicht fplittern und fpaltenz; doch werden 
J. B. Knopfformen aus gefpaltenen dünnen Bretchen von Rothbuchen— 
bolz nach diefer Weife dargeftellt. Dagegen muß einer‘ fehr nützlichen, 
hiermit verwandten Vorrichtung gedacht werden, womit man zhlindriſche 
Nägel oder Pflöcke aus Holz eben fo leicht als richtig berfertigen kann. 
Es ift dieß das Dippeleifen (Döbeleifen) der Böttcher“), welches 


*) Zechnolog. Encyflopäbdie, I. 384. 
) Technolog. Encyklopädie, VIII. 594. 
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gewiß aud; von anderen Holzarbeitern mit Bortheil gebraudht merden 
fünnte. Dippel oder Döbel beißen die hölzernen Stifte, durch welde 
die Theile der Böden an den Fäſſern mit einander verbunden werden. 
Das eben genannte Werkzeug zu deren Werfertigung beftehbt aus einem 
Eifen von der Geftalt der Figur ſq, moran die beiden fenfrechten Arme 
in fpigige Angeln auslaufen, um das Ganze in einem Holzfloße zu be 
feftigen. Oben auf dem Querftüde find mehrere, größere und Eleinere, 
fharfrandige hohle Zylinder (gleich Lodeifen), mit aufwärts ftchenter 
Schneide, angebradt. Das zu berarbeitende Holz wird in gehöriger Länge 
abgefhnitten, und durdy Spalten in Stüde von der erforderlichen Dicke 
zertheiltz dann ftellt man ein Stitd nad) dem andern mit dem Hirn-Ende 
auf die Schneide, und treibt e8 mit dem Hammer durch. Leßterer darf 
natürlich nie auf die Schneide fchlagen, und daher ſetzt man ein neues 
Holzſtück fhon früher auf, als das vorhergehende ganz eingedrungen if. 
Indem die fcharfe Kante des Werkzeugs ringsum alles Holz, welches 
ihren Nand überfchreitet, wegnimmt, erhalten die unten herausfallenden 
Stifte eine böllig runde und zhlindrifche Geftalt. 

In großem Maßftabe ift das dem Gebrauche des Dippeleifens zu Grunte 
liegende Prinzip angewendet worden, um fechöedige, achtrdige und anders gt: 
formte Holzelöge zu Straßenpflafterung berzuftellen. In diefer Abſicht werden 
nämlidy die zu gehörigen Längen abgefägten Holzſtücke mittelft. einer Preß— 
mafchine durch die Oeffnung eines verftäblten Ringes getrieben, ber die erfor« 
berte Querfchnittsgeftalt und an ber Gintrittöfeite einen fchneidigen Rand 

Mehrere folhe Ringe in unmittelbarer Berührung mit einander ange 
bracht, würben einen Kloß feiner Länge nad) zu eben fo vielen gleichen Stüden 
fpalten können; ja es ift möglich noch weiter zu gehen und — namentlich 
mit einem Stabe von mäßigen Querdbimenfionen — die gleichzeitige Iheilung 
in eine große Anzahl dünner Stüde vorzunehmen. Dieß führt auf eine in 
tereffante Berfertigungsart der runden Zündhöl zchen. Man bat bierzu 
eine Stahlplatte angewendet, welche mit vielen (3. B. 400) fo dicht als mög- 
lich ftebenden Eleinen runden Löchern durchbohrt ift. Gin Holzftüc wird durd 
irgend eine ftarke Preffe in der Richtung feiner Faſern gegen diefe Platte ge: 
drückt, deren Löcher an biefer Seite fcharfrandig find; und fo erfolgt die 3er: 
tbeilung in lauter runde Stäbchen, welche durch die Löcher hindurchtreten *). 
Bei der Ausführung diefer Methode fcheint man e8 am zwedmäßigften gefun: 
den zu haben, einen 3 Fuß langen, 1 Zoll im Quadrat diden Holzſtab zuerft 
nur 4 Zoll weit durch" die Löcherplatte zu drüden, die Vollendung des Durd: 
ganges aber auf einer Ziehbanf mirtelft zichender Bewegung zu bewerfftelligen. 
Die Länge von 3 Fuß gibt 15 Hölzer, aus 1 Quadratzoll Querfchnitt fallen 
400, jeder Stab liefert alfo 6000 Zündhölzer, welde in etwa 2 Mimuten 
durch die Platte gezogen werden’). Bei Verfertigung der Löcherplatre dürfte 
es wohl als unerläßlich erfcheinen, die Löcher auf der Gintrittsfeite quadrat: 
förmig in folder Weife zu erweitern, daß zwifchen ihnen nichts als fich recht: 
winkelig, gitterartig, durchkreuzende Schneidfanten ſtehen bleiben. Unter dieſer 
Vorausſetzung beginnt die Wirkung mit einem Spalten des Holzes in vier: 
Pantige Stäbchen, und Lebtere nehmen dann, beim ‚gewaltfamen Durdgange 
durch das runde Innere der Löcher, mittelft Kompreffion die runde Geftalt an. 


*) Polytechn. Gentralblatt, 1841, Bd. 2, S. 946. 
**) Polytechn. Gentralbl. Neue Folge, Bd. I. (1843) ©. 294. 
***) Polytechn. Gentralbl. Jahrgang 1848, ©. 1377, 
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XIII. Bohrer‘). 


Don den Metallbohrern (S. 267) unterſcheiden fih die gewöhnlich 
auf Holz angewendeten Bohrer in mehreren weſentlichen Beziehungen, wie 
nad der MWeihheit und der faferigen Struktur des Holzes zu erwarten 
it. Eine flache, lanzenförmige Bohrfpige mit, fhneidig zugeſchliffenen 
Kanten (don der zum Bohren in Metall gebräuchlichen Art) würde [don 
wegen der Geftalt und Stellung diefer Schneiden in Holz wenig wirken, 
auch leicht bei der Umdrehung fteden bleiben, oder gar das Holz jerfpren- 
gen. Höchſtens bei ſehr harten Holzarten geht es daher an, Eleine Löcher 
mit Metallbohrern, die.durd den Drehbogen in Bewegung gejeßt werden 
(5. 269), zu bohren. Die eigentlihen Holzbohrer find hauptjädlic 
bon ziveierlei Art. Entweder werden ſie mit feitwärts. lebenden Schnei— 
den berfehen, welde das Holz am Umkreiſe des Loches allmälig in - dem 
Maße megnehmen,, wie das Werkzeug tiefer eindringtz und in diefem 
Valle haben fie eine mehr oder weniger runde Querjduitts-Geftalt, damit 
ihre Umdrebung im Loche ohne Gefahr des Einflemmens Statt finden 
kann. Oder es befindet jih am bordern Ende des Bohrer eine ſchaufel— 
artige, faft rechtwinkelig gegen die Achje ftehende Schneide, melde bloß 
aus dem Grunde des Loches das Holz wegſchneidet; dann ift die Geftalt, 
tele der weiter hinten liegende Theil: befikt, ziemlidy gleidhgültig, vor— 
ausgefeßt daß er in dem Loche bequem Raum findet, Bei manden Boh— 
rern finden fich beiderlei Schneiden bereinigt, und es wirken hierbei die 
feitwärts ftehenden in der Weiſe vortheilhaft, daß fie das bon den End— 
Schneiden erzeugte Loch durch nacträglide Wegnahme der etwa nod daran 
hängenden Pafern glätten. Weſentlich ift jedenfalls, daß der Bohrer in 
dem Loche genug freien Naum zur Anfammlung der Späne läßt, damit 
diefe nicht eingeflemmt, zerrieben werden, und dadurd) die Bewegung er= 
Ihwert, die Arbeit verzögert wird. Gute Bohrer müffen meiferartig ſchnei— 
dend wirken und glatte, zufammenhängende, nicht zerbrödelte vder mehl- 
artige Späne ablöfen; dazu bedürfen fie weniger einer großen Härte 
(Bederhärte des Stahls ift völlig binreihend, mande Fleine Bohrer ordi— 
närfter Sorte werden fogar aus Eifen gemadt), als einer guten Schär— 
fung und einer richtigen Stellung der Schneiden in Bezug auf die Um— 
drehungsachſe. Ein Kennzeichen guter Wirkung ift es, daß der Bohrer, 
felbft bei rafcher Arbeit, fidy wenig oder gar nicht erbikt. Damit der 
Bohrer ohne abzuweichen der geraden Richtung folgt, wird in den meiften 
Fällen das äußerſte Ende deffelben mit einer in der Achfe Liegenden Spike 
verjehen, deren VBordringen die Richtung anmeifet. Zu großer Geſchwin— 
digkeit der Umdrehung find die beim Bohren des Holzes gebräudjliden 
Vorrichtungen (den Ball abgerechnet, wo man fid des Drebbogens oder 
der Drehbank bedient) nicht geeignet; dagegen geftattet die MWeichheit des 
Materials ſehr wohl die Ausübung eines ziemlich ftarfen Drudes, und 
mithin das Keane dider Späne, wodurd an Schnelligkeit der 


*) Tehnolog. Encyklopädie, II. 572. — Werfjeugfammlung, ©. 226. — 
Holtzapffel, I. 539. — Hülffe, Allgemeine Maſchinen-Encyklopädie, 
Bd. II. (Leipzig, 1844) ©. 377. 
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Wirkung das miedergewonnen wird, was bermöge der langſamen Umdre— 
bung verloren geht. Ienen Drud fortwährend durch die Kraft der Hände 
auszuüben, würde meiftentheild die Arbeit beſchwerlich machen: man vers 
ſieht deshalb viele Bohrer an ihrem Ende mit einem Meinen Schrauben 
gewinde, welches fi) bei der Umdrehung bon felbft in das Holz ein— 
fhraubt, und den Bohrer nachzieht ohme daß man einen Drud mit der 
Hand anzumenden nöthig hatz oder man gibt wenigftend der am Ende 
des Bohrers fikenden Schneide (wenn eine foldye vorhanden ift) eine der— 
geftalt fehräge Stellung gegen die Umdrehungsadıfe, daß fie wie ein Theil 
eined Schraubenganges in das Holz eingreift, iind vermöge der bierdurd) 
erzeugten ziehenden Wirkung einiger Maßen den Drud der Hand unters 
t | 88 


ht. | 
ü Die zum Bohren nöthige drehende Bewegung wird enttweder mit der 
Hand oder auf der’ Drehbank herborgebracht. Im erftern Falle ift es 
immer der Bohrer, der gedreht wird; im letztern Balle bald. diefer, bald 
dad Nrbeitsftüid. "Das Bohren mit der Hand gefchiehttheils durch ums 
mittelbares Anfaffen des Bohrers, theils mit Hülfe eines Purbelartigen 
Bohrinftrumentes, “in welches die Bohrer eingeſezt werden (Winde, 
Bohrwinde), theils durd Anwendung des Drehbogens. Der Betrach— 
tung diefer verſchiedenen DVerfahrungsarten mird Einiges über feltener 
borfommende und ganz eigenthümliche Arten zu bohren angehängt werden. 


1) Bohren aus freien Hand, 


Somohl' Peine ald große Löcher (bis zu 3 und mehr Zoll Durchmeffer) 
werden auf diefe Weife herborgebracht. Man verfieht den Bohrer an dem 
feinem fchneidenden Theile entgegengefeßten Ende mit einem hölzernen 
Querhefte (poignee, handle), deffen Länge nad der Größe des Werk— 
zeugs von 1'/, Zoll bis zu etwa 2 oder 3 Fuß fteigt. 

Bei den größten Bohrern wird biefes Heft durch einen Ring (eye) geſcho— 
ben, ber fih am Ende der Stange des Bohrers befindet, und ift jo vor dem 
Aufipalten gefihert; bei den übrigen wird das abgeplattete und jpig zulaufende 
Ende des Bohrer (deffen Angel, shank) durch ein Loch des Heftes geftedt, 
dann außerhalb deffelben (über einem untergelegten Mefiingicheibchen) umge: 
nietet. Bei diefer zweiten Art ift dem Spalten des Heftes dadurch vorgebeugt, 
baß bie größere Querbimenfion (die Breite) der Angel rechtwinfelig gegen bie 
Achſe des Heftes fteht, alfo den Lauf der Holsfafern in demfelben durchkrenzt. 

Die Heinen Bohrer, melde man hauptfählib gebraucht um Löcher 
zum Einfchlagen von Nägeln vorzubohren (Nagelbobrer, vrille, 
gimlet, gimblet), find in Bezug auf den fchneidenden Theil von verſchie— 
dener Form: 

a) Die ſteiriſchen Shnedenbohrer*), melde in großer Menge 
in Steiermark verfertigt, und im füdlihen Deutfchland allgemein ange— 
wendet werden, dagegen in Norddeutfchland faft gar nicht befannt find, vers 
dienen unbedingt den Vorzug bor allen anderen Arten, Die Stange 
berfelben ift bon dem Hefte an in dem größten Theile ihrer Länge rund, 
weiter hin aber abgeplattet, mehr in die Breite ausgedehnt, und fo ges 
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wunden, daß jede der zwei Langkanten (melde zugleih ſcharfſchneidig zu— 
gefeilt find) in der Richtung eines rechten Schraubenganges bon eigen= 
thümlicher Beichaffenheit Liegt. Bon der runden Stange ausgehend ift 
nämlich der erjie und größte Theil des Schraubenganges fehr in die Länge 
gezogen; dann aber vergrößert fi der Neigungswinfel gegen die Achſe 
ziemlich fchnell, indem zugleih der Durchmeffer der Windung abnimmt; 
und zulegt vereinigen ſich beide Kanten in eine, in der Achſe liegende, 
Spige.- Im Innern der Windung bleibt ein bedeutender hohler Naum, 
und die beiden jhneidigen Kanten find ſo weit bon einander -entiernt, 
daß dad Ganze, in einigem Abftande von der Spike, einer. windſchiefen 
halbrunden Rinne gleiht. Seht man, den Bohrer mit der Spige auf, 
und drebt ihn mit rinigem Drude nur Ein Mal um; fo dringt der 
äußerte Anfang des Schraubenganged binreidend in das Holy ein, um 
den Bohrer nad) ſich zu ziehen, und bei fortgeiehtgr. Umdrehung alles 
fernere Drüden mit ber. Hand unnöthig zu machen. Vermöge des zu⸗ 
nehmenden Durchmeſſers der Windung erweitert ſich das Loch allmälig; 
die. eine Schneide, welche dem Holze entgegen ſich bewegt, greift ganz nad) 
Art eines Meſſers an, und nimmt flarfe, zufammenbängende Späne ab, 
welche fih in dem. hohlen Naume des Bohrers anfammeln. Beim Zus 
rückdrehen fommt dies zweite Schneide zur Wirkung, und glättet das Loch. 
Hat man tief zu bohren, fo muß der Bohrer öfters heraudgezogen werden, 
damit man die Späne aus demjelben entfernen Bann. 

Diefe Schneckenbohrer erfordern wenig Kraft zur Bewegung, arbeiten dabei 
fhnell, maden ein fchönes Loc, und find gleich gut in Längenbolz wie in 
Suerbolz zu gebrauden ; ihr einziger Fehler if, daß man nothwendiger Weife 
das Holz dur und durch bohren muß, um sin Loch von zylindrifcher Geftalt 
(überall gleicher Weite) zu bekommen. 

b) Iu den Eifenwaarenfabrifen im Bergiſchen werdeu die eben be= 
fchriebenen Bohrer nachgeahmt, jedoch fehr unvolllommen. Der fchneis 
dende Theil wird nämlid nicht platt ausgefhmiedet und dann zufammenz 
gerollt vder gewunden; fondern man madt ihn maſſib, rund, und feilt 
nur, bis etwa auf die halbe Tide, eine breite, Ein Mal mit ftarfer 
Steigung berumgebende, fchraubenförmige Furche ein, an melde fih ein, 
die Spitze des Bohrers bildendes, koniſches und ſcharfſchneidiges Schrau— 
bengewinde von der Art der Holzſchrauben (S. 334) anſchließt. Dieſes 
Letztere (welches doppelt iſt — weil jeder Rand der Furche für ſich 
einen fortlaufenden boben Gang bildet — und im Ganjen bier Gänge 
enthält) zieht auf die ſchon erwähnte Art den Bohrer in das Holy; die 
Kanten der Furde find aber nicht dünn und ſcharf genug, jo wie ihr 
Inneres zu wenig Naum für die Späne darbietet. Daher fıhneiden dicje 
Bohrer nicht fo leicht und rein, wie die vorigen, füllen ih aud cher mit 
Zpinen, und müffen deshalb öfter herausgezogen werden. 

c) Die englifhen oder fähfifhen Schnedenbohrer, welche 
man in Norddeutſchland allgemein findet, find von den beiden angeführten 
Arten ganz verfhieden. Sie haben an dem ſchneidenden Theile die Ge— 
ftalt einer geraden halbzylindriſchen Rinne mit ſcharfen Nändern, und 
laufen im ein doppeltes fonifches, im Ganzen drei bis vier Schrauben- 
gänge enthaltendes Gewinde aus, welches genau fo beihaffen ift, wie bei 
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der Art b. Damit der Bohrer fi in dem Holze mit gehdriger Leichtig— 
feit beivegt, ift er zunächſt an der Fleinen Zugfhraube am breiteften, und 
verjüngt fih etwas nah dem Stiele oder der Stange bin, wodurch er 
ein wenig Spielraum in dem bon ihm gemaditen Bode erhält. Da die 
Preite des Bohrers an feinem Ende nur um fehr wenig größer ift, als 
der Durchmeſſer des ihm zunächſt liegenden größten Schraubenganges; fo 
ift es bauptfählih die Zuafchraube, welde dur ihr Eindringen das Loch 
bilden muß, morauf die gerade Schneide faft nur nod die Spuren ber 
Schraubengänge zu vertilgen bat: daher find die abfallenden, und in der 
rinnenartigen Höhlung ſich zufaınmenpreffenden Späne beinahe mehlartig 
fein. Da ferner von der Spike aus der Durchmeſſet des Bohrers febr 
raſch zunimmt, fo wird das Loch zu plößlid erweitert, und ſo ein bedeu— 
tender Drud auf deffen Umkreis erzeugt, welcher Schmale Holzitüde Leicht 
fpaltet oder zerfpreggt. Man ift deshalb oft gendthigt,; um 'ein etwas 
großes Loch zu bohren, zuerft einen Bleinen und dann. einen ftärfern 
Bohrer angumenden; mogegen bei dem Gebraudye der ſteitiſchen Bohrer 
ein ziemlich großes Loch ohne ſolches Vorbohren erhalten werden kann. 

d) Eine andere Art Schnedenbobrer, aus den Fabriken im Bergifchen 
fommend, ift in Geftalt einer ftarf fteigenden Schraube mit vierfachem Ge: 
winde ausgefeilt, wovon jedes Gewinde wenig mehr ‚als einen Umgang madt, 
Die vertieften Gänge find rund, breit, umd ziemlich feidht; die dazwifchen lie: 
genden hohen aber dünn und fcharftantig. An der Epike iſt wieder die Fo: 
nifhe Zugfchraube mit doppeltem Gewinde, wie bei den Arten b und e. Ein 
Raum für die Späne ift außer den vertieften Gängen des virrfachen Gewindes 
nicht vorhanden; und da überdieß Lesteres mit feinen fcharfen Kanten nicht 
eigentlich fchneidet, fondern bloß Theile abfragt, jo arbeitet der VBohrer mit 
Mühe, zerreibt das Holz und liefert nur meblige Epäne. 

e) Am unvollfommenften find jene Bobrer, weldye bloß aus einem zylin— 
drifchen, am Ende fchlanf zugelpisten, und bier mit einem doppelten holzſchrau— 
benartigen (aber nicht fehr tiefen) Gewinde von enwa 1/, Zoll Länge verfebenen 
Schafte beftehben. Sie bohren fchwer, zerfprengen fehr leicht das Holz, maden 
ein fehr raubes Loch, und liefern faft Feine Späne, weil fie größtentbeils nur 
dadurch wirken, daß fie die Kafern aufammendrüden, ftatt fie abzujchneiden. 
Man gebraucht fie auch felten als eigentliche Bohrer; meiftentbeils vielmebr 
als Schrauben, 3. B. um leichtes Lattenwerk fchnell für einen vorübergebenden 
Gebrauch zufammenzufügen, gefchnigte bölzerne Verzierungen beim Vergolden 
daran wie an einem Handgriffe zu befeftigen, ıc. 

Unter den bisher befchriebenen Bohrern find nur die fteirifchen (a) 
auch zur Herborbringung großer Löcher geeignet, und cd werden mit den— 
felben felbft weite hölzerne Nöhren eben fo leicht als fhön gebohrt. Für 
diefen Zweck, fo wie für den Bedarf der Zimmerleute ꝛc. wendet man 
aber auch bverfhiedene andere Arten großer Bohrer (tarieres, augars, 
augers) an, welde nah dem Wefentlihen ihrer Geftalt in zwei Haupt: 
ie nämlih Hohlbohrer und Schraubenbobrer, zer- 
allen. 

a) Hoblbohrer. Der mirffame Theil derfelben bat die Geftalt 
einer im Querfchnitte balbfreisförmigen Rinne, deren gerade Kanten 
Ihneidig find. Die Hohlbohrer find übrigens entweder durchaus gleich 
breitz oder nad dem dem Hefte entgegengefeßten Ende hin verjüngt (ko— 
nifhde Hohlbohrer, taper auger). Beide Arten werden meiftens 
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am Ende mit einem fehrägftehenden fhanfelartigen, ſcharf geſchliffenen 

Zahne verfeben (Hohlbohrer mit Zahn Löffelbohrer, tariere 

en cuiller, shell auger), welder im Holze vorausgebt und im Grunde 

ded Loches breite Späne heraushebt, während die langen geraden Schnei— 

den an den Seiten” des Bohrers den Umkreis des Loches glätten (&. 7153), 
nämlid die eine beim Hineindreben, die andere beim Zurüddrehen. Die 
fhräge Stellung: des Zahnes hilft zugleihd den Bohrer in das Holz zu 
ziehen, und unterfügt alfo den Drud der Hand (S. 754); aber da es 
dem Werkzeuge an einer Mittelpunkts- Spike (S. 753) feblt fo iſt, be= 
fonders beim Anfangen eines Loches, Aufmerkſamkeit nötbig, damit die 
gerade Nichtung nicht verfehlt wird. Konifhe Hohlbohrer läßt man zu= 
weilen ganz ſpitzig yzulaufen, und fie haben dann den eben erwähnten 
Mangel nicht; öfters wird bei foldyen ſtark berjüngten (felten bei zhlin— 
driſchen)) Bohrern an. die Stelle der Spike, eine fleine kegelförmige Zug= 
ſchraube geſetzt, wo dann, abgefehen ven der Fonifhen Geftalt, dem Wefen 

nach die vollfommenfte Aehnlichkeit mit dem ſächſiſchen Schnedenbohrer 

(S. 755) eintritt, welcher Letztere überhaupt den Hohlbohrern ſehr nahe 

verwandt iſt. 

Gin folcher koniſcher Hohlbohrer mit einer. Schraube ift der Zapfen: 
bobrer der Böttcher (pap borer), zur Berfertigung bdesjenigen Loches an einem 
Faſſe, in welchem der Hahn oder Zapfen angebracht. wird. Man gebraucht 
fonifche Hohlbohrer auch zum Erweitern von Yöcern, welche mit einem an: 
bern Bohrer vorgebohrt find; in dieſem Falle ift natürlich weder eine Epite, 
noch ein Zahn, noch eine Schraube am Ende des Werkzeugs nöthig, fondern 
biefe8 Ende, welches gar nie eine Wirfung auszuüben bat, ift nur gerade ab: 
gefchnitten. Die größten Bohrer diefer Art fommen bei den Wagnern, zur 
Bearbeitung der Achslöcher in den Rädern, vor; au ber Spundbohrer 
(bung borer) bei den Böttchern, deffen Name fchon feine Beſtimmung anzeigt, 
gebört bierberz; ferner der Ausreiber (louche), ein febr ſchlank koniſcher, 1 
bis 2 Fuß langer Hohlbohrer, mit welchem die hölzernen Blasinftrumente 
(Flöten x.), nachdem fie auf der Drehbank vorgebohrt find, aus freier Hand 
nachgearbeitet werden. Ruſſel bat einen Bohrer angegeben, beftehbend aus 
einer fonifchen, eifernen NRöbre, welche ringsum geſchloſſen ift, bis auf einen 
ziemlich fchmalen, der ganzen Länge nad binlaufenden Spalt, über welchem 
von außen ber eine Stablpla® jo aufgefchraubt ift, daß ihre Ebene eine Tan: 
gente zum Kreife des Rohres bildet. Der frei ſtehende Rand diefer Platte ift 
ſcharf gefhliffen, und fchneidet beim Umdrehen des Bobrers in einem Loche 
nah Art eines Hobeleiſens““). Vorzügliche Wirkung kann diefer Einrichtung 
gewiß nicht abgefprocdhen werden; aber der Preis des Werfjeugs wird bedeu: 
tend böber fein, als der eines gewöhnlichen halbrunden Hohlbohrers. 

b) Schraubenbobrer, gewundene Bohrer (screw auger, 
tıwisted auger)**). Diefe in England und Nordamerika fehr gewöhn— 
lihen, im Deutfchland dagegen wenig verbreiteten Bohrer beftehen aus 
einer fhraubenartig gewundenen ftählernen Stange, weldye an einem Ende 
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in Schneiden ausläuft, und mit einer kleinen Ponifhen Zuafhraube zu 
dem ſchon bekannten Zivede* verjeben iftz am andern Ende hingegen mit 
einem angefchmeißten eifernen Stiele zufammenhängt, woran fi das ge— 
wöhnliche hölzerne Querheft befindet. Nach der Art, wie die Stange 
gewunden ift, kann man die Schraubenbohrer in einfahe (single-Up 
screw-auger) und doppelte (double-lpped screw-auger) unters 
ſcheiden. Erftere werden gebildet, entweder indem man auf: einer zylin— 
drifhen Stange in der Scraubenlinie eine breite Furche bis auf die 
Achſe hinein audarbeitet; oder indem-man eine dünne prismatifche Stange 
in der Schraubenrihtung um einen runden Dorn berummidelt. In beis 
den Fällen entjteht ein einfaches Gewinde ‚(ohne Kern), bon welchem ge 
wöhnlich 4 bis 6 Umgänge vorhanden find, und. deffen - Äußerftes Ende, 
zunächſt der Zugfhraube, duch. Zufhärfung mit zwei. Schneiden verjeben 
wird. Bon diefen ſteht die eine parallel zur Achſe, und arbeitet „am Um— 
freife des Loches, während ‚die andere rechtwinkelig gegen die Achſe ange 
bradt if, und das Holy auf dem Grunde des Loches beraushebt. Die 
doppelten Schraubenbohrer entftehen dadurch, daß eine flache. bierfantige 
Schiene glühend um ihre eigene Achfe gedreht wird, während ſie an einem 
Ende befeftigt if. Die zwei fehmalen Seiten. derjelben fommen hierbei in 
die Schraubenlinie zu liegen, und bilden bie hoben Gänge eines ſtark 
fteigenden doppelten, Gewinded; und da der Ausgang eines jeden Ge 
windes zwei Schneiden von der oben erwähnten Art erhält, jo find über- 
haupt vier Schneiden vorhanden, welche paartweife auf entgegengefeßten 
Seiten der Zugſchraube ftehen. — Die Schraubenbohrer überhaupt zeich— 
nen fid dadurd) aus, daß. fie mit geringer Kraftanwendung ſchnell, ſchön 
und rihtig bohren (am beiten jedoch in Querholz); fo wie daß die Späne 
von felbft durch den geräumigen vertieften Schraubengang in bie Höhe 
fleigen und aus dem Loche heraustreten, ohne daß es nöthig ift während 
der Arbeit den Bohrer zurüdzuziehen und zu reinigen. ‚Dan gebraudt 
fie für Löcher von %/, Zoll bis 2 Zoll im Durdymeffer. 

Verſchiedene Modififationen bdiefer Bohrer fommen, außer den ſchon er: 
wiähnten, mehr oder weniger oft vor. Der Schraubengang zum YAusireten der 
Späne wird zuweilen dadurdy gebildet, daß nun ein vierfantiges Stäbchen 
nah der entſprechenden Schraubenlinie um eine dünne zylindriiche Spindel 
berumlegt und mittelft Kupfer oder Meſſing feftlötbet. Dagegen wird andere 
Male die gedachte Spindel innerhalb des Gewindes fo eingeſetzt, daß man fie 
herausnehmen und durch eine neue erfegen Bann, wenn etwa die am ihrem 
Ende ausgearbeitete Zugfchraube abgebrochen fein follte. Bon großem Nugen 
it ein Vorſchneidzahn welcher, mit feiner ſchmalen und zugefpigten Schneide 
nah unten gefehrt, fo angebracht wird, daß er für das zu bohrende Loch bie 
Kreislinie ins Holz ſchneidet, innerhalb welcher die nahfommenden VBobrfchnei: 
den die Späne berausheben: die Lohwand füllt hierdurch befonters glatt aus. 
Das Nachfchärfen der Bohrfchneiden zu erleichtern, und bei eintretender Be: 
ſchädigung eine ſchnelle Erneuerung derfelben tbunfich zu machen, fann man 
— ftatt diefe Schneiden direft an dem Bohrerfchafte auszuarbeiten — eine 
befondere Schneidplatte in den quer durdlochten Schaft einſchieben (american 
screw auger)*). 
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um beim Brüdenbau eingerammte Pfäble unter Waſſer horizontal zu 
durchbohren, hat man eine Bohbrmafhine mit gewundenem Bohrer kon: 
ftruirt *). — 

Die fabritmäßige Berfertigung der gewundenen Bohrer wird durch dazu 
erfundene Mafchinen **) erleichtert. 


2) Bohren mit der Winde. 


Die Winde, Bohrwinde, Bauftleier, der Drebbohrer, 
Draufbohrer, Drauf (vilebrequin, drace)*'*) ift das nämlide 
Merkzeug, welches die Metallarbeiter unter dem Namen der Bruftleier 
gebrauden (S. 272); fie wird aber weit öfter ven Holz ald von Eifen 
gemadjt, und zum Bohren eben fo gut in bertifaler Stellung als hori— 
zontal vor der Bruſt gebraucht. Die Bohrer (möches, bits), welche man 
in die Winde einfeßt, find von fehr verfchiedener Art, aber nie für Löcher 
von fehr bedeutender Größe beftimmt, meil das Werkzeug Feine befondere 
Kraftanwendung geftattet. Die ſteiriſchen und engliſchen Schnecken— 
bohrer (S. 754, 755) gehören dazuz ferner mehrere Gattungen Hohl— 
bohret, und die ‘fo genannten Zentrumbohrer, auch fogar die Spike 
bohrer oder Ahlen (&. 751). Unter den Hohlbohrern find diejenigen 
die fchlechteften, meldhe weder Spike nody Zugſchraube haben, fondern am 
Ende in eine bogenförmige Schneide auslaufen (shell bit, gouge bit, 
quill bit), wodurd fie den Hohleiſen (S. 734) vollfommen ähnlich wer— 
den. Diefe wirfen natürlih nicht durch Wegnahme von Spänen, fon= 
dern ſchneiden bloß einen Kreis ein, innerhalb deffen das Holz theils Bon 
ſelbſt wegbricht, theils nachher berausgeftohen werden muß. Weit vor— 
züglicyer wirken die Sohlbohrer mit einem Zahne, meche-cuiller, 
nose bit, slit-nose bit, auger bit (S. 757), welche aber gleih Ienen 
den Mangel haben, daß fie nicht leicht genau auf einen beftimmten Mittel- 
punft eingefegt werden fünnen, und aud nicht felten von der geraden 
Richtung abweihen. Um diefe Fehler zu vermeiden, wendet man oft ko— 
niſche, in eine fharfe Spike auslaufende Hohlbohrer (taper bit) 
anz fo wie aus gleihem Grunde aud zhlindriſche Hohlbohrer mit einer 
Zufpigung berfehen werden (ohair bit). — Die englifden Zentrums 
bobrer (me&che anglaise, meche ä trois pointes, center bit) find 
platt, im Mittelpunfte mit einer ſchlanken, drei= oder vierfantigen Spike 
(pin) verjehen, welche dur ihr Vordringen den Bohrer führt, und ihm 
eine underänderlihe Drehungsachſe gibt, weshalb das Loch fehr bollkom— 
men rund wird; fie befiken auf einer Seite neben diefer Zentrumfpike, 
um den Halbmeffer des Loches davon entfernt, einen fehneidigen Zahn 
(nicker), ber eine Kreislinie in dem Holze vorfhneidet, — auf ber an— 


) Polytehn. Gentralbl. 1847, ©. 140. 


**) Jahrbücher IX. 371. — Deutfche Gewerbezeitung, 1847, S. 22. — Jo- 
bard, Bulletin, IX. 108. — Polytechn. Journal, Bd. 99, ©. 99. — 
Polytehn. Gentralbl. VI. (1845) ©. 498. 

+), Karmarfh, Mechanik, S. 213. — Technolog. Encyklopädie, VII. 594, 
607. — Polytehn. Journal, Bd. 114, ©. 105. — Berliner Gewerbe: 
blatt, Bd. 32 (1849), ©. 57. 
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dern Seite eine Schaufel (cutter), welche innerhalb jenes Kreifes das 
Holz in Spänen heraushebt. Indem dur den borgefchnittenen Kreis 
jeder Zuſammenhang des fortzufchaffenden Theiles mit der übrigen Holz— 
maſſe aufgehoben ift, wird alles Einreifen unmöglid, und das Loch er⸗ 
hält mehr Glätte, als durch irgend eine andere Art von Bohrern (vergl. 
S. 758). Diefer VBortheil geht bei den fo genannten deutſchen Zen— 
trumbohrern verloren, welche keinen Vorſchneidzahn, dagegen an jeder 
Seite der Mittelpunktsſpitze eine Schaufel haben. Für den Fall, daf 
man ein Loch nicht ganz; durdy bohrt, gewähren die gentrumbohrer die 
oft weſentliche Annehmlichkeit, daß der Grumd oder Boden der Bohrung 
eben und glatt ausfällt, während faft alfe anderen Bohrer ihm mehr oder 
weniger eingefenft und ımregelmäßig bilden, 

Man bat Zentrumbobrer für Löcher von 1/, bis 2 Zoll im Durchmeſſer, 
ſelten noch größere. Sollen ſie zur Erweiterung eines ſchon vorhandenen 
Loches oder zu zylindriſchen Ausſenkungen rund um ein Loch dienen, ſo gibt 
man ihnen ſtatt der Zentrumfpige einen glatten zylindriſchen Zapfen, plug, von 
entſprechender Dide (plug center-bit). 

Bei großen Zentrumbohrern fegt man mit Vortheil an die Stelle ber 
Mittelpunkts-Spige eine Purze koniſche Zugſchraube, um den zum Nachdrücken, 
ſonſt nöthigen Kraftaufwand zu erfparen. Man gebraucht ſie alsdann zuwei— 
len, mit einem Querhefte verſehen, in freier Hand (ohne Winde). I ein 
folher Bohrer (tariere anglaise) zur Erweiterung eines dur und durch ge 
henden Loches beftimmt, fu madt man die Zugſchraube zylindriſch und fo lang, 
daß fie jenfeits des Loches ſchon bei Anfang des Bohrens herausragt: auf diefes 
hervorſtehende Ende wird eine Schraubenmutter gefhraubt, welche - während 
ber Umdrehung des Bohrers feſt liegen bleibt und fomit Letztern jtetig ins 
Holz zieht *). 

Einrichtungen, wodurd der 3entrumbohrer ſich vergrößern oder verkleinern 
läßt, fo daß er zu Löchern von verfchiedenen Durchmeffern dienen kann (Unis 
verfal-3entrumbohrer, meche ä trois pointes universelle, ezpanding 
1.) ind angegeben: worden, aber nicht im erheblichen Gebrauch ges 
ommen. — 

Statt der Bohrwinde könnte oft das unter beu Metallarbeiter: Werkzeugen 
ale Eckenbohrer befchriebene Geräth (S. 271), mit Nugen gebraucht werden. 


3) Bohren mit dem Drehbogen. 


Nur wenige Bälle kommen vor, wo man kleine Holjbohrer (faft aus— 
ſchließlich Zentrumbohrer) in eine mit einer Drehrolle verjehene Bohrjpindel 
ſteckt, welche durch den Drehbogen in fhnelle abwechſelnde Umdrehung 
verſetzt wird. Die Klaviermachet und Formſchneider bedienen ſich hierzu 
eines Bohrinſtrumentes von der (S. 269, unter cc) angegebenen oder 
einer andern ***) Einrichtung. 

*) Jobard, Bulletin, XI. 212. — Polytechn. Gentralbl. 1848, ©. 295. — 
Kronauer, Zeitfchrift, 1848, ©. 99. 

) Polytechn. Journal, Bb. 97, ©. 412. — Polytehn. Gentralblatt VI. 
(1845) ©. 194. — Deutfche Gewerbezeitung, 1848, S. 372. — Berli: 
ner Gewerbeblatt, Bd. 23 (1848), &. 300. — Notizblatt des Gewerbe: 
vereins für das Königr. Hannover, 1845, ©. 52. 

+) Mittheilungen, Lief, 27 (1841), ©. 512. — Polytehn. Gentralbl. 1842, 

" 8b. 1, ©. 387. — Polytechn. Journal, Bd. 84, ©. 262. 
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4) Bohren auf der Drehbanf. 


Bei gedrechfelten Arbeiten ift diefe Art des Bohrens allgemein ge= 
bräudlid, in fo fern ein einziges Loch, und zwar in der Achſe des Ge— 
genftandes, zu machen if. Der Bohrer wird dann in der Nichtung diefer 
Achſe mit der Hand angehalten und nachgeſchoben, während die Arbeit in 
Umdrehung begriffen ift. Oefters aber wendet man das umgekehrte Ver— 
fahren an, d. b. es wird der Bohrer an der Spindel eingefpannt und 
durch diefelbe in Umlauf gefeßt, das Arbeitsftüd hingegen mit der Hand 
gehalten und nadygedrüdt. 

Eine dritte Kombination ift bei einer auf das Prinzip der Drehbanf ges 
gründeten Bohrmafhine*) angewendet, vor welcher das Arbeitsſtück uns 
beweglich eingefpannt wird, während der Bohrer mit feiner Spindel ſowohl 
bie Drehung empfängt als auch im erforderlihen Maße nachgefchoben wird. 

Zwei Arten von Bohrern find. es vorzüglid, welche zum Bohren 
des Holzes auf der Drebbank dienen, nämlich die ſchon beſchriebenen Zen 
trumbohrer (S. 759) in Querholz, und die Böffelbohrer (meche- 
euiller) in Längenholz, d. b. nad der Nichtung der Bafern, was bei 
Drechslerarbeiten am bäufigften vorkommt. Letztere find eine Art Hohl— 
bohrer, deren rinnenartig ausgehöblter Körper am Ende mittelft einer 
löffelähnlichen Wölbung fo geſchloſſen ift, daß die beiden geraden Längen 
ſchneiden durd eine halbelliptifche (duck-nose bit) oder. ſpitzbogenähnliche 
(spoon-bit) Schneide mit einander zufammenhängen, Man bat folche 
Bohrer von 1 Linie bis zu 1 Zoll im Durdmeffer; den großen muß 
aber mit einem Fleinern Bohrer vorgebobrt werden. Die Länge der Löffels 
bohrer beträgt öfters 1%, Buß oder noch mehr, z.B. zum Bohren langer 
Tabakpfeifenröhrez und da fie hierbei zugleih aud fehr dünn find, fo 
würden fie leicht ji biegen oder breden, wenn fie bon Anfang an in 
ihrer ganzen Länge ohne Unterftügung wären. Man gebraudt deshalb 
zum Halten des Bohrers ein hölzernes Heft von der Form eined Feilen— 
heftes, meldyes aber in feiner Achſe von Ende zu Ende ausgebohrt ijt, 
den Bohrer ganz durch fi hindurch gehen läßt, und folglih auf demſel— 
ben verfhoben werden fann. Bis etwa auf feine halbe Länge ift diefes 
Heft durd einen Sägenſchnitt gefpaltenz; ein darüber aufgefchraubter Ring 
bon Horn oder Meffing Flemmt es zufammen, und befeftigt fo den Bohrer 
darin, weil der mit dem Schraubengewinde verfehene Theil etwas koniſch 
it. Schraubt man den Ring los, fo läßt fi der Bohrer im Hefte ver= 
fhieben. Der Zweck diefer Beranftaltung ift, den Bohrer zuerft wenig 
aus dem Hefte hervorragen zu laffen, ihn aber fpäter mebr herauszuſchie— 
ben, wenn er ſchon tief in das Holz eingedrungen ift, alfo im Loche jelbft 
geftügt und vor dem Biegen bewahrt wird. Die furzen (nur 10 bis 12 
Zoll langen) Löffelbohrer verficht man mit einem feſt auf ihrer Angel 
ftedenden Hefte, welches jedod fo eingerichtet if, daß es mittelſt eines 
daran befindlihen Schraubengewindes in ein Butter an der Drehbank— 
fpindel eingefhraubt werden Fann, wenn man den Bohrer auf diefe Art 
gebrauchen will. 





— — 
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Einen von allen übrigen Holzbobrern wefentlih verſchiedenen, zum Ge 
braud auf der Drehbank fehr vortbeilhaften Bohrer findet man an unten an: 
gezeigten Orten befchrieben *). 


5) Einige befondere Arten zu bohren. 


Hier ift zunächſt das Verfahren „zu berühren, dur welches man ovale, 
edige oder nach willfürlichen frummen Umriffen gefhweifte Löcher bobren ann, 
wiewohl Feine ſehr erbeblihe Aumendung davon zu maden ift, weil folce 
Löcher nicht eben häufig vorfommen und cben fo gut durch Ausftechen mit 
Eifen (S. 728) hervorzubringen find. Die Vorrichtung, welcher bier vorzuge: 
weiſe vor anderen gedacht werden fol **), bejteht aus einem Bohrer, der in die 
Winde (S. 759) eingefegt wird, und aus einer Patrone. rfterer iſt ein Zen: 
trumbohrer, mit welchem feitwärts ein elaftifiher ſtählerner Arm, fo lang als 
ber Bohrer felbft, verbunden iſt. Das freiftehende Ende des Armes ift eine 
Schneide, welche in das Holz eingreift, wenn der Zentrumbobrer darin arbeitet. 
Die Patrone ift eine Stahlplatte mit einem Loche von jener Größe und Ge: 
ftalt, weldye das zu bohrende Loch erhalten fol. Man befeftigt fie mit ein 
Paar Schrauben auf der Oberfläche des Holzes, ſezt den Bohrer innerbalb 
ihres Loches auf, und dreht ihn ziemlih langfam nm. Der elaftifche Arm, 
welcher in feiner natürlichen Lage etiwvas von ben Zenttumbohrer entfernt 
fteht, wird durdy die Patrone näher nach dem Mittelpunfte. der Umdrehung 
bingedrängt, und folgt dem Umriffe .derfelben, bald dem Zentrum ſich nähernd, 
bald davon ſich entfernend. Der Bohrer für fih allein macht ein rundes Loch; 
bie Holztbeile, welche außerhalb des Legtern bis an den vorgefchriebenen edigen 
oder gefchweiften Umriß Fliegen, werden von der Schneide des elaftifchen Armes 
berausgefhabt. Man kann audy zwei folde Arme einander gegemüber (auf 
entgegengejesten Seiten des Bohrers) anbringen, wo bann der eine einen fpisen 
Bahn zum Vorſchneiden des Umriffes, der andere. eine fchaufelartige Schneide 
zum Herausheben des Holzes erhält. Läßt man biefen zweiten Arm weg, und 
bringt nur den erjten an, fo wie ftatt des Zentrumbohrers eine einfache Mit: 
telpunktöfpige; fo beftebt die Wirfung darin, daß ein ganzes Plättchen von 
ber Geftalt des Loches berausfällt, wenn man eine dünne Holztafel auf diefe 
Weiſe durchbohrt. Kleine Bohrwerfzeuge biefer Art können, ohne die Winde, 
durd Role und Drehbogen in Bewegung gefegt werden. 

Auch runde Löcher werden öfters jo gebohrt, daß man eine Scheibe von 
ber entfprehenden Größe berausfchneidet; nämlich wenn entweder das Loch 
einen fehr bedeutenden Durchmefler bat, oder von jenen Scheiben ſelbſt Ge 
braud gemacht werden muß, Das Bohrwerkzeug für folhe Fälle***) kann in 
die Winde eingefegt werden, und ungefähr die Geftalt eines mit drei Spitzen 
verfchenen Stangenzirfels befigen. Die mittlere Spike wird in den Mittel: 
punft des zu machenden Loches (wo man fchon ein kleines Loch vorgebobrt 
bat) gejtellt. Die anderen beiden Spigen find fcharfichneidige Zähne, welde 
— von jener glei weit entfernt — im Kreife um biefelbe berumgeben und 
eine ringförmige Furche einreißen. Von ähnlicher, zwar einfacherer aber min- 
ber vollfommener Ginridhtung ift der Handdaubenbobrer der Böttcher 
zum Ausjchneiden der Spundlöcher und anderer großer Ereisrunder Oeffnungen. 

Auf der Drehbank Fünnen große runde Scheiben aus Bretchen gefchnitten 
werben, indem man ein dünnes Sägblatt ringförmig biegt, und in eine fchmale 


*) Mittheilungen, Lief. 14 (1837), ©. 421. — Polhtechniſches Journal, 
Bd. 67, ©. 409. — Polytechn. Centralbl. 1838, Bd. 1, ©. 771. 
+, Mittheilungen, Lief. 1 (1834), ©. 23. 
, Polytechnifhes Journal, Bd. 14, ©. 25. 
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freisrunde Nuth eines Futters einfeßt, welches mit der Drebbankffpindel um: 
läuft (Rronfäge, vergl. ©. 68%). Hält man eine Holztafel vor den Bahn 
freis der Säge, jo fchneidet diefer ſchnell durch, wobei ih von felbft verftebt, 
daß der Mittelpunft jenes Kreifes auch der Mittelpunkt der Umdrehung frin 
mus. Gin ganz ähnliches Werkzeug in Fleinerem- Mafftabe ift der Kron: 
bobrer (crown saw), eine zylindrifche, an einem Ende gezahnte Röhre von 
Etablbled, die ebenfalls im einem Futter an der Drehbankſpindel befeftigt 
wird *),. Die bölzernen Knopfformen (moules de boutons) werden auf 
der Drehbank mittelft eines Zentrumbobrers (button tool) ausgeichnitten, der zu 
beiden Seiten der Mittelpunfröfpige zwei fcharfe Zähne, aber nicht die (S. 760) 
erwähnte fihaufelartige Schneide hat’'). _ 


| XIV. | Bohrmafchinen. 


- Das Bohren mit Mafchinen findet bei Holz felten (vergl. S. 759, 
761) eine andere Anwendung, als zur Berfertigung der Brunnen— 
und Wafferleitungsröhren, wiewohl auch diefe meiftentheils durd) 
Handarbeit gebohrt werden. Die beiten Nöhrenbohrer (pump-bit) 
find die Heirifhen Schnedenbohrer (S. 754), welde man bis zu 
8 Zoll Durdmeffer anwendet ***). jan 

Man bohrt 3. B. mit einem einzölligen Bohrer vor, läßt bierauf einen 
zmweizölligen, einen dreizölligen, unb erforderlihen Falls einen. vierzölligen ıc. 
folgen. Davon rühren die Ausdrüde: 1-, 2=, 3=, 4:zöllige Röhren ber. 
Eine andere fehr gebräuchliche Affortirung der Bohrer ift fo angeordnet, daß 
die Suwerfchnittsflähen der von ihnen der Reihe nad erzeugten Bohrungen 
in dem. Berbältniffe wie 1:2:3:4:5 u. f. mw. ſtehen; babei pflegt man mit 
bem erften Bohrer 2 Boll: weit zu bohren: die Röhren heißen dann, nad ber 
Anzahl ſucceſſiv angewendeter Bohrer, einbohrige, zweibohrige, drei— 
bohrige,.ı. Richtig ausgeführt bat 

die 1 bohrige Röhre 2.00 Zol Weite, 3.141 Quadratzoll Querſchnitt 


„2 m „ 283 » " 6.283 " " 
“ 3 " 77 3:46 77 2 9.425 m „ 
„4 " „400 u „ 12.567 ” „ 
” 5 n "n 4.47 7 " 15.708 7} " 
m 6 ” # 4.90 ” " 18.849 ” 4 
274 ne 6— — ⸗ 
„8 " „ 5.66 , „» 25.133 ” " 
„9 " „ 6.00 „ 23.274 n " 


[4 

Da die Spike, in welche der gewöhnliche Schnedenbohrer ausläuft, 
bei der Erweiterung einer fhon vorhandenen Bohrung nicht zur Wirkung 
gelangt, fo bedient man ſich ald Nahbohrers öfters des fo genannten 
Schmweinerüffels, mwelder mit feiner getvundenen Schneide dem fteis 
riſchen Bohrer Ähnlich, aber am Ende ftumpf abgefhnitten ift. Diefes Ende 
entfpriht der Weite der zu vergrößernden Bohrung und trägt äußerlich, 
im halben Kreisumfange berumgebend, einen fchraubengangartig geftellten 
fumpffhneidigen Wulf, der in die Wand des vorhandenen Bohrlodhes 





) Technolog. EncyPlopädie, VIII, 416. 
) Zehnolog. Encyelgpädie, VIIL 411. 


+) Hülffe, Algemeine Maſchinen-Encyklopädie, Bd. II. Leipzig 1844, 
S. 402. 
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ſich eindrückt, ſich darin fortſchraubt und fo den ſchneidenden dickern Theil 
des Bohrers nachzieht?) 

Die Röhren ſind 10 bis 15 Fuß lang, und werden deshalb ge— 
wöhnlich von beiden Enden aus nach der Mitte hin gebohrt. Das Hol; 
(ſehr gerade und gefunde, unabgerindete, Lärchen-, Föhren-, Fichten-, 
Erlen: Stämme) muß fo did fein, daß die Wandftärfe der fertigen Röh— 
ren wenigftens dem Durchmeſſer der Bohrung gleich it; es wird zweck— 
mäßig in der Saftzeit gehauen und friſch gebohrt, weil e8 fih dann am 
leichteften bohren läßt, und dann doch (wegen der Höhlung) ſchnell und 
gleihmäßig trodnet, ohne bedeutend ‘zu reißen. — Bei der Röhren: 
Bohrmafhine (boring machine, pipe boring machine) kann der 
horizontal liegende Bohrer dur ein Waſſerrad mittelft eines Vorgeleges 
umgedreht, der Stamm aber demfelben durd eben den Mechanismus ent: 
gegengeführt werden, welder bei dem; Klotzwagen der Sägemüblen (©. 
679) gebräudlid if. Die Nothwendigkeit, das Rohr oft zurüdzugieben, 
um den Bohrer von Spänen zu reinigen, ift der vortheilhaften Anwen— 
dung der Maſchine ſehr hinderlich. 


XV. Drehbank (tour, lathe) **). 


Eine Belhreibung der Drebbanf wird hier aud dem Grunde unters 
bleiben können, weil die jekt allgemein für Holzarbeiten gebräudliden 
Drebbänfe ganz und gar mit der einfachen Drehbank der Metalldrechsler 
übereinftimmen, über welde das Nöthige S. 310 fg. vorgekommen iſt. 
In der That wird aud in den meiften Werkſtätten eine und diefelbe 
Drehbank für Metall und Holz abwechjelnd und nad) Bedarf angemenbet. 
Doch ift zu bemerken, daß die hauptſächlich für Holzarbeit berechneten 
Drebbänfe nie jene außerordentlih forgfame Ausführung erfordern, wie 
die zu feinen Metallarbeiten beftimmten, und deshalb aud nur zu gerins 
gerer Arbeit in Metall gut genug find. Die äußerfte Genauigkeit ift 
nimlid beim Dredfeln bölzerner Gegenftände nicht nur überflüffig, meil 
man Bejtandtbeile, die deren bedürfen, nie ans Holz madt; fondern fie 
wäre fogar gänzlich unnüß, weil das ˖ Holz feiner natürlihen Eigenfchaften 
wegen, eine ihm etwa augenblidlid gegebene genaue Rundung doch nicht 
auf die Dauer behält (vergl. ©. 645). Nah dem Gefagten wird leicht 
begreiflih fein, warum die Drehbänfe der Holzdrechsler mehr mit Rückſicht 
auf Einfachheit und NWohlfeilheit, ald mit Bedachtnahme auf große So— 
lidität gebaut find (3. B. nie eiferne Geftelle haben). Die Leichtigkeit, 
mit welcher das Holz gedrechſelt werden kann, ift Urfadhe, daß die Bewe— 
gung faft immer durch Treten, und felten durch ein mit der Hand ges 
drehtes Schwungrad berborgebradht wird. Dod wendet man vom Waffer 
getriebene Drehbänfe, in einigen Gebirgsgegenden, bei der fabrifmäßigen 
Verfertigung bölgerner Dredslerwaaren an. 








) Hülffe, Maſchinen-Encyklopädie, II. 409. u 
) Zechnolog. Encyklopädie, Bd. IV, Artikel: Drebslerfunft. — Jahr: 
bücher, IV, 241. — Geißler's Drechsler. 
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Hin und wieder findet man noch einzelne Drehbänke nach älterer Art, die 
ſtatt des Schwungrades mit einer Wippe verſehen ſind, und worauf die Ar— 
beit in abwechſelnde Drehung geſetzt wird, wie auf dem Drehſtuhle (S. 324). 
In ihrer einfachſten Geſtalt hat dieſe Drehbank (tour à perche, pole lalhe) 
keine Spindel, ſondern auf den Wangen zwei Docken, von welchen die eine 
unbeweglich, die andere nach Bedürfniß verſtellbar iſt. Jede Docke trägt eine 
Spitze, und beide Spitzen halten zwiſchen ſich das Arbeitsſtück (z. B. einen 
hölzernen Bylinder), deſſen Drehungsachſe hierdurch beſtimmt iſt. Ueber ber 
Drehbank, nahe unter der Zimmerdecke, iſt eine horizontale, 6 bis 8 Fuß lange, 
biegfame. und elaftifche hölzerne Stange (die Wippe, perche, pole) angebradıt, 
welche an dem einen Ende etwa armdid ift, von. da aus aber verjüngt zugeht. 
Das dide Ende ift feſtgemachtz von dem dünnen gebt eine Schnur herab, die 
einige Mal um das Arbeitsftüd gewidelt, und zulegt mit dem Fußtritte ver: 
bunden wird. Bieht der Drechsler den Tritt nieder, fo dreht fich durch die 
Reibung der Schnur das Arbeitsftüd um, welchem zugleih der Drebftahl ent: 
gegengebalten wird; die Wippe gibt hierbei nad, und biegt fih. Wird ber 
Tritt wieder losgelaffen, fo bebt er fih, meil die Wippe durch ihre Elaftizität 
nun die Schnur wieder hinaufzieht; die Folge davon iſt eine, entgegengefegte 
Umdrehung der Arbeit, bei welcher der Drebitahl ein wenig. von derfelben zus 
riidgezogen werden muß. Statt der Wippe wird zuweilen der Palefterbo: 
gen (arc) angewendet, eine bogenförmige, 5 Fuß lange, in der Mitte befeftigte 
hölzerne Stange, an welcher von Ende zu Ende eine bilde Darmjeite aufge: 
fpannt if. Die nach dem Tritte hbinabgebende Schnur ift mitten an der Saite 
feftgefnüpft, und die Wirfung biefes Apparats gleicht demnach vollfommen 
jener der Wippe. Den Dienft der Wippe oder des Palefterbogens kann man 
endlih auch durch eine fo genannte Luftfeder (ressort atmospherique)”) 
verfehen laffen. SHierunter wird ein meffingener ober eiferner, etwa 11, Fuß 
langer, 1 bis 1%, Zoll weiter, am obern Ende verfchloffener Hohljylinder ver: 
ftanden, im welchem ein luftdicht fehließender beliederter Kolben ftedt. Der 
natürliche Platz des Kolbens ift dicht an dem gefchloffenen Zylinder-Ende, und 
die Kolbenftange ragt daun aus dem offenen Ende noch eim wenig heraus, 
Wird nun am:der Kolbenftange bie Schnur .befeftigt, welche nady dem Xritte 
binabläuft; fo geht beim Niederziehen des Legtern der Kolben in dem Zylinder 
gegen das offene Ende bin, fchnellt aber beim Aufbören der ziebenden Kraft 
(vermöge des Luftdruds) wieder zurüd. — Zum Dredfeln folcher Gegenftände, 
welche durch ihre Geftalt zum Einfpannen zwiſchen Spigen nicht geeignet find, 
und bas Herumfchlingen der Schnur nicht geftatten, gibt man ber Drehbank 
eine in zwei Doden gelagerte Spindel mit einer Rolle, auf welde Letztere die 
Schnur zu liegen kommt. 


Das Einfpannen ber Arbeftsftüde an der Drehbank-Spindel 
gefchieht mittelft verfchiedener Futter (S. 314). Bür Gegenftände, 
welche durch gewaltſames Eintreiben in ein Butter befhädigt werden könn— 
ten, gebraudt man Klemmfutter (mandrin brise, elastic chuck), 
welche, nad dem Hineinſchieben des Stüdes, durd einen Sing, eine 
Schraube ꝛc. zufammengepreßt werden. Iſt das in einem Futter an der 
Spindel befeftigte Arbeitsftüd zu lang, um aud an den vom Butter ent— 
fernteren Theilen unter dem Drucke des Drehſtahls fich nicht zu biegen, 
fo feßt man vor das andere Ende die Spike des Reitnagels. Sofern 
auf diefe Weife der Reitftod zu Hülfe genommen wird, kann aber gewöhn— 
lid das Butter ganz erfpart werden, indem man ſtatt deffen da8 Dreizad 
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(den Zwirl) anmendet. Unter diefem Namen ift ein auf der Spindel 
angefchraubter Kopf zu verftehen, welcher eine ſcharfe jtäblerne Mittels 
punftsfpige und daneben zwei breitere fchneidige Stahlzaden enthält: diefe 
drei Theile werden in die Endflädhe des Arbeitsftüds eingeftoden und 
leiften zufammen denfelben Dienft wie beim Metalldrehen zwiſchen Spigen 
die Spindeljpige nebft dem Führer (S. 313). 

Die Drebeijen, Drebftäble (turning tools)’) zum Gebraud 
auf Holz find natürlih von den für Metall bejtimmten wefentlid vers 
fchieden, und zwar fowohl durch größere Breite (weil man bom Holz obne 
Schwierigkeit breite Späne nehmen kann), als durd die weit größere 
Schärfe der Schneiden, welche meift mit Winkeln von 20 bis 30 Grad 
angefchliffen werden. Die ‚allgemeinfte Anwendung finden die Röhre, 
der Hohlmeißel, Schrotmeikel (gouge, gouge,. turning gouge) 
und der Meißel, Drebmeißel, Schlidtmeißel ſeiseau, ciseau 
à planer, .plane, chisel, turning chisel). : Die Röhre. ift tief rinnen— 
artig ausgehöhlt fo daß ibr Querjchnitt die Geſtalt eines Halbfreifes dars 
bietet), und. fomit dem Hobleifen (S. 731) ähnlichz jedoch ift zugleid 
die Linie der Schneide auch dergeftalt gekrümmt, daß deren mittlerer Punkt 
bedeutend weiter berbortritt, als die Endpunkte. Dadurch ſchneidet das 
Werkzeug mit feiner halb= elliptijchen Fcharfen Kante mehr oder weniger 
tiefe, runde Furchen aus, und iſt geeignet, ſtark einzubringen; weshalb 
man mit der-Nöhre das Drehen aus dem Groben verrichtet, wo es mehr 
auf Schnelligkeit als auf die Erzengung einer glatten Oberfläche anfommt. 
Die Breite der Röhren beträgt von /, Zoll bis zu 1%, Zoll; die eng— 
lifchen find von der äußern (fonveren) Seite zugeſchärft, ‚die deutſchen von 
innen: diefe letztere Art fcheint, wenn nur überhaupt der Drechsler damit 
vertraut ift, eine beffere Wirkung zu geben. Der Meißel dient zum Neins 
drehen, alſo zur Vollendung der Arbeiten, welche davon eine fehr große 
Glätte erhalten, wenn die Tertur des Holzes günftig if. Er gleicht dem 
Balleifen der Tiſchler (S. 731), in fo fern er mie diefed flady ift, eine 
geradlinige (oder nur äußerſt ſchwach bogenfürmige), ‚gegen die Achfe des 
Werkzeuges fhräg flehende, von beiden Flächen aus fehr ſchlank und fein 
(ohne fihtbare Bacetten) zugefhärfte Schneide hat. Seine Breite ift '% 
Zoll bi8 2 Zoll. Bei den englifhen Meißeln beträgt die Neigung der 
Schneide gegen die Achfe 80 bis 85 Grad, bei den deutfchen aber etwa 
70 Grad; Letztere befißken aber noch das Eigenthümlidye, daß fie dünner 
und leichter find, und fid) unmittelbar hinter der Schneide ſchmäler zus 
fanımenziehen, während die englifhen in dem größten Theile ihrer Länge 
einerlei Breite haben. Iene eben erwähnte Geftalt der deutſchen Meißel 
macht, daß die Eden an den Enden der Schneide mehr fpigwinfelig find, 
was zum Arbeiten oft fehr bequem ift. Beim Drehen wird der Meißel 
nad Erforderniß in verfhiedenen Lagen gehalten, immer aber fo geführt 
(fortgerüdt), daß die ftumpfere Ede der Schneide vorausgeht. Um ſchmale 
und tiefe Einſchnitte (Stiche) in die Arbeit zu maden, legt man den 
Meißel fo gegen diefelbe, daß die Schneide in eine ſenkrechte Ebene fällt, 
und die fpige Ede unten fi befindet. — Der geübte Drechsler weiß mit 


) Holtzapffel, Il. 508. 
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Nöhre und Meißel, befonders mit Letzterm, viel mannidfaltigere Formen 
ausjuarbeiten, als man nad) der einfachen Geftalt diefer Werkzeuge für 
möglid halten ſollte; und wendet nur in jenen Bällen, wo diefelben 
durchaus nicht genügen, andere Drehwerkjeuge an. Hierzu gehören: der 
Ausdrehftahl (ciseau de coté, side-tool, inside tool, vergl. ©. 
317), mit feitwärts ftehender Schneide, zum Ausdrehen von Höhlungen, 
welche aber immer durd Bohren angefangen fein müſſen; — der Spitz— 
ſtahl (S. 316) um fpigmwinfelige Furchen einzufchneiden; — ber 
Schlichtſtahl, mit geradliniger Schneide wie der Meißel, aber von 
diefem dadurch berſchieden, daß er höchſtens 1 Zoll breit ift, daß ferner 
feine Schneide rechtwinkelig gegen die Achſe fteht, und nur von Einer 
(der untern) Seite her zugefhärft ift, vorzüglih zum Reindrehen fehr 
harter Hölzer 5 — ber Stich ſtahl (parting:tool), dem vorigen. ähnlich), 
aber an der Schneide: fehr ſchmal, zum Eindrehen rechtwinkeliger Fur— 
hen; — Hafenftähle und Mondſtähle (S. 316, 317) zur Er— 
meiterung bon Höhlungen, deren Seitenwände nicht gerade find; — das 
Baucheiſen, der Ausdrehhaken, der Einfhneider und der 
Zweifdneider, ſämmtlich hakenartig gefrümmte (daher : hook-tools), 
dünne und meſſerartig ſcharf geichliffene Drehwerkzeuge zur Bearbeitung 
großer ebener Flächen, weiter ſchalenartiger Vertiefungen oder der Boden— 
flähe von Höhlungen. Angeführt zu merden verdient noch, daß man 
fid) zuweilen, um SHolzarbeiten durch Abſchaben ſehr zarter Späne vol= 
lends recht glatt zu drehen, eines fcharffantigen Bruchſtücks von Benfter- 
glas bedient. — Nändelrädden (S. 322) werden auf Holz wie 
auf Metall gebraudt. — Von dem Support (S. 315) macht man 
beim Holzdrehen felten Anwendung, und nur in folden Werkftätten, mo 
diefe Foftfpielige VBorrihtung, der Metallarbeit wegen, ohnehin vorhanden 
if. Wahren Nugen erzielt man dadurd beim Abdrehen - großer flacher 
Scheiben, Tanger Zylinder und genauer geometrifcher Körper; die hierbei 
dienlichen Drehftähle find die nämlichen, mie für Metall (S. 317). 
Einige eigenthümliche Methoden und Hülfsmittel der Holzdreberei verbie- 
nen Erwähnung: — Dreht man aus Sceiben eines leicht fpaltenden Holzes 
(Fichte, Tanne ꝛc.) Ponzentrifh zu den Jahren ringförmige Körper von belie— 
biger Querfhnittsgeftalt, fo können diefe nachher in radialen Richtungen zu 
einer Menge übereinftimmend geformter Stücke zerfpalten werden: dieſes Ber: 
fahren ift üblich zur Berfertigung kleiner Thierfiguren (Kinderfpielzeug), 
welche nah dem SHerausfpalten aus den Ningen durch Schnigen vollendet 


werden. — Zum fabrifmäßigen Dredfeln bölzerner Spulen gibt e8 eine 
in unvolfommener Befchreibung *) befannt gemachte Vorrichtung. — Zünd— 


bölzer (Schwefelbölzer) , Über deren Darftelung nad verfhiedenen Methoden 
bereits ©. 694, 742, 745, 752 gebandelt wurde, können (in vierfantiger Ge: 
ftalt) auch auf einer drehbankähnlichen Mafchine**) vwerfertigt werden. Die zu 
verarbeitenden Holzftüde find bier rundum auf der Stirnfläche eines großen 
Rades befeftigt, welches fih um feine Achfe dreht. Ein Support, im Wefent: 
lihen von der gewöhnlichen Bauart, wird parallel zur Radachſe daran vorüber 
bewegt, und trägt zwei Schneideifen oder Meffer, die zu einander unter einem 
rechten Winkel fteben: das zuerft angreifende befchreibt, vermöge der fletigen 
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Fortrüdung des Supports, auf dem Radumfange eine Schraubenlinie, durd 
welche die hier befindlichen Holzitüde mit parallelen Schnitten (in Abjtänden 
— ber Breite der Schwefelhölzchen) verfehen werden; das andere Eifen folat 
nad und fchält — da es zur Radachſe parallel eindringt — von den Holz: 
ftüden eine Schicht ab, deren Dide jener der Schwefelhölzer gleich ift, und 
welche ohne Weiteres in lauter Stäbchen zerfällt. Die Verwandtfchaft diefes 
Apparates mit einem S. 746 befchriebenen fält in die Augen; doch wird bort 
die Länge der Zündhölzer aus der mit der Radadıfe parallel liegenden Dimen: 
fion des Holzes genommen, auf gegenwärtiger Drehmafchine hingegen nad 
dem Laufe des Radumkreiſes: hiernach muß fi die Lagerungsweife der Hol;: 
ſtücke (rüdfichtlicd des Fafernlaufes) richten. 

Krumme Stäbe, welche furcefiiv an verfchiedenen Stellen ihrer Länge 
abgedreht werden müffen (43. B. guirlandenförmig im Bogen an einander ge 
reihte Kugeln als Berzierung auf Stubllebnen u. dgl.) erfordern eine befon- 
dere Borrihtung zum Ginfpannen, damit für jede zu bearbeitende Stelle cin: 
zeln die Drehung um den richtigen Mittelpunft herbeigeführt werden kann”). 

Schraubenartig gewundene Säulen an Möbeln werden burd ein Ber: 
fahren bergeftellt, weldyes man das Gewunden:Drehfeln nennt, und 
das dem Schraubenfhneiden nahe ſteht. Der zu bearbeitende Zylinder mird 
an einem feiner Enden mit der Führungswelle (einer Schraube, deren 
vertiefte Gänge nur fchmal find aber weit aus einander liegen) verbunden, 
Diefe Welle (gleichjam eine LZeitipindel wie die an einem ©. 361, oben, be: 
fchriebenen Schraubenjchneidapparate) bewegt fih, wenn man fie vermittelft 
einer Kurbel um ihre Achſe dreht, in einer Dode der Drehbank oder auf einer 
für fie beftimmten Unterlage, und zwingt fomit auch die Arbeit zur ſchrau— 
beuden Bewegung an dem feitgehaltenen Drebitable vorbei **). . 

Das Drehen nicht runder Gegenftände (Paffigdreben, S. 307) iſt, 
als Mittel der Kunftdrechslerei, veraltet, inden ber Gefhmad folchen Pro: 
duften abbold geworden iſt; allein man bat e8*n der neuern Zeit in einer 
andern Beziehung wieder aufgenommen, nämlih zur fabritmäßigen Verferti— 
gung gewilter Gegenftände, die ſonſt mit viel mehr Beitaufwand gefchnigt 
werden müflen, 3. B. Gewebrfolben, Piſtolenſchäfte, Stiefel- 
formen, Schubleijten u. dgl. Bon einer hierzu beftiimmten Mafchine **) 
wird Folgendes einen Begriff geben. Das Drehen gefchieht nach einem Mo: 
delle von gleicher Geftalt mit dem zu formenden Holzſtücke, neben welchem 
daffelbe in der nämlichen Achſe befeftigt wird, Diefe Achfe wird von einem 
pendelartig freifchwebenden fenfrechten Rahmen getragen, und kann fomit zus 
rüdweichen, wenn bie Geftalt des Modells e8 erfordert, wirb aber imınerfort 
durd ein Gewicht gegen das Schneidrad hingetrieben, welches bier ftatt eines 
Drebitahld angebradt if. Das Schneidrad beftebt aus einer ſchnell um ihre 
Achſe gedrehten Scheibe, an deren Umkreis eine Anzahl fcharfer hakenförmiger 
Schneideiſen befeftigt ift, die folglich in fehr Purzen Swifchenzeiten nad ein: 
ander auf das Holz wirken, Auf der Achfe des Schneidrades befindet fich eine 
glattrandige runde Scheibe, welche eben fo dem Modelle gegenüber ſteht, wie 
das Schneidrad dem Arbeitsftüde. Indem Lebtered und das Modell fih um 
ihre gemeinfchaftlide Achfe dreben, rückt zugleih durd die Umdrehung einer 
Zührungsihraube das Schneidrad längs des Arbeitsſtückes, und bie glatte 
Scheibe längs des Modells almälig fort. So fommen nah und nad alle 
Stellen des Modelld mit der Scheibe in Berührung, und je nachdem die ver: 
fhiedenen Theile des Models mehr oder weniger erzentrifch find, wird ber 

*) Bulletin d’Encouragement, XXX. (1831) p. 397. — Polytechnifches 
Journal, Bd. 42, ©. 396. 
) Geißler'8 Drechsler, II. 49, IV. 1. 
) Jahrbücher, V. 330. — Polytechnifches Journal, Br. 11, ©. 314. 
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ſchwingende Rahmen zu ungleichen Schwingungen genöthigt, in Folge deren 
das zu bearbeitende Holzſtück alle Bewegungen des Modells mit macht, und 
demnach von der Schneidſcheibe zu gleicher Geſtalt ausgearbeitet wird, weil 
die Drehungsachſe ſich entſprechend bald mehr bald weniger dem Schneidrade 
nähert. Bei der Vergleichung dieſes Vorganges mit jenem beim Gebrauch der 
Patronen-Drehbank (S. 329) wird man die Aehnlichkeit zwiſchen Beiden leicht 
erkennen. — Man richtete Maſchinen der in Rede ſtehenden Art zur gleich— 
zeitigen Bearbeitung mebrerer Stücke ein, brachte ſtatt der oben erwähnten 
Schneidräder zirkelſägenähnliche Fräſen an und ließ die ſchwingende Bewe— 
gung durch dieſe Fräſen vollbringen, während die Arbeitsſtücke ſich einfach um 
die Achſe drehten *); verſuchte überhaupt mancherlei Modifikationen, ohne 
jedoch für ſolche Erfindungen eine ausgebreitete Anwendung zu gewinnen. 


XVI. Vorrichtungen zum Schraubenfchneiden '*). 


Hölzerne Schrauben find immer folde mit bdreiedigen (ſcharfen) 
Gängen, meil wegen der Spaltbarfeit des Holzes in der Faſernrichtung 
das Gewinde eine breite Baſis haben muß. Eben jene Spaltbarkeit ift 
aber auch Urſache, daß die Kanten der Gänge bei der geringften Gewalt 
ausbrechen; und deßhalb pflegt man (die auf der Drehbank verfertigten 
Schrauben faft allein ausgenommen) die. hohen Gänge der Schrauben= 
fpindeln nicht ſcharfkantig fondern abgeplattet zu maden, inden man den 
vertieften Gang nit fo weit ausfchneidet, ald es zur Erzeugung fcharfer 
Ständer erforderlih wäre, 

Der Kantenwinkel des dreiedigen Gemwindganges (oder — fofern eine Ab» 
plattung vorhanden iſt — die Neigung der fchrägen Seitenflähen de Ganges 
zu einander) wird, mit Rüdjiht auf die geringere Feitigfeit de Materials, 
bei hölzernen Schrauben größer genommen als bei metallenen (S. 334), näm— 
lid — 60 bis 90 Grad. Ein gewifles Verhältniß mus zwifchen dem Durch: 
mefjer der Schraube und ber Ganghöhe (S. 332), Statt finden; und der in 
biefer Beziehung geftattete Spielraum {ft weniger groß, als im Allgemeinen 
bei metallnen Schrauben, weil die Gänge dieſer Letzteren auch bei ziemlich be— 
deutender Feinheit noch für die meinten Fälle Feftigfeit genug befißen, woge— 
gen bölzerne zu leicht ausbrehen. Man bält fih ziemlich feft an die Regel, 
ein Fünftel vom Durchmeffer der Schraube (einfhlieglich des Gewindes) zur 
Ganghöhe zu nehmen, fofern der Durchmeſſer über 3 ZoU beträgt; dagegen 
ein Biertel bei Schrauben von und unter 3Zol Durchmeifer, bei ganz dünnen 
fogar bis zu zwei Siebentel. Häufige Ausnahmen fommen jedoch bei den auf der 
Drehbank geichnittenen Schraubengewinden, wodurd Beitandtheile von Arbeits: 
ftüden zufammengefegt werden, vor: biefe find im Allgemeinen viel feiner, 
weil meift nur eine geringe Zänge für die Schraube gegeben ift, auf welcher 
eine nicht zu Bleine Anzahl von Gängen Plag finden muß. — Linke, fo wie 
mehrfache, Schrauben aus Holz fommen in der Anwendung nicht oder nur 
als feltene Ausnahmen vor, obwohl namentlid Letztere wahrfcheinlich in eini- 
gen Fällen mit Nugen gebraucht werben fönnten. 

Schrauben von fehr großem Durdmeffer pflegt man nad einer auf 
dem Holzzhlinder gemadten VBorzeihnung mit Stemmeifen oder Stechbei— 
teln aus freier Hand auszubauen; andere werden in einem Scneidzeuge 


*) Armengaud VIl. 113. — &Kronauer, Zeitichrift, 1849, ©. 252. 
»*) Jahrbücher, IV. 396. — Werkzeugfammlung, S. 238. — Technolog. 
Encyklopädie, XIII. 555. 
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geſchnitten, oder — in gewiſſen Fällen — auf der Drehbank verfertigt. 
Das Schneiden der Muttern geſchieht mit Bohrern oder auf der Dreh— 
banf. Wo nicht durch befondere Umftände ein Anderes nöthig gemadıt 
wird, wählt man zu Schrauben nur die fefteften und zäheften Hölzer, 
vorzüglich Weißbuchen, Apfelbaum, Holzbirnbaum, Atlasbeerbaum, Spier: 
lingsbaum ꝛc. 


1) Berfertigung der Schrauben aus freier Hand. 


Nur die größten Preßfhrauben, zu melden man feine Schneidzeugt 
hat, merden auf biefe Weife verfertigt. Das Verfahren bierbei ergibt 
fih, nad dem ſchon Angedeuteten, im Wefentlihen von felbit. 


Das Nähere befteht in Kolgendem: Man theilt den UmPreis bes hölzernen 
Bylinders in eine beliebige Anzahl gleicher (micht zu großer) Theile und ziebt 
durch die Theilpunfte gerade Linien, parallel zur Achfe, der ganzen Länge nad. 
Dann zeichnet man, in Entfernungen welde der Gangböhe des Gewinde 
gleich find, Kreife rings um die Spindel. Jeden Swifchenraum zwiſchen zwei 
folhen Kreifen theilt man ferner in eben fo viele gleiche Theile als der Um: 
fang enthält, und legt auch durch biefe Punkte Kreislinien. Indem Lepter 
die nach der Länge gehenden Linien rechtwinfelig durchfchneiden,, emtiteben 
Bierede, deren Diagonalen die Richtung der Schraubenlinie angeben. Wird 
ein beliebiger von den Durchſchnittspunkten als Anfang für das Gewinde ge: 
mwäblt, fo läßt fih mithin von biefem aus der Zug ber gewünſchten Schrau— 
benwindungen. ohne Weiteres vorzeichnen, und dergeftalt die Schärfe der boben 
Gänge angeben, Mitten zwifchen den Umgängen biefer erften Schraubenlinie 
zieht man auf gleiche Weife eine zweite, welche die Stelle für den Winkel der 
tiefen Gänge anzeigt. Diefe zweite Linie wird mit der Säge fo tief al& das 
Gewinde gehen foll eingefchnitten ; hierauf wird der vertiefte Gang ausge— 
bauen, und zulegt die ganze Schraube mittelft der Rafpel geglättet. 


2) Berfertigung der Schrauben mittelft des Schrauben: 
ſchneidzeugs. 


Das Schneidzeug, die Kluppe, für hölgerne Schrauben (filiere 
à bois)*) hat eine etwas entfernte Mehnlichfeit mit den Kluppen zum 
Schneiden metallener Schrauben (S. 347). Es wird gewöhnlid von 
Weißbuchenholz verfertigt, und beftcht aus einem mit zwei Handgriffen 
verſehenen Stüde, deffen Dide 4 bis 6 Mal fo groß ift, ala die Gang 
höhe des Schraubengewindes. In der Mitte der geraden Linie, melde 
dur die beiden Handgriffe geht, und rechtwinkelig gegen diefelbe, ift ein 
rundes, durch und durch gehendes Loch gebohrt, und in diefes dasjenige 
Schraubengewinde gefhnitten, zu deſſen Verfertigung die Kluppe dienen 
fol. Hieraus ergibt fih fhon, daß ein und daffelbe Schneidzeug nur 
zu Gewinden bon einem einzigen beftimmten Durdjmeffer und einer ein= 
zigen beftimmten Ganghöhe angewendet werden kann. Auf einer der 
Flächen, auf melden dad Schraubenloh audmündet, ift in der Tan— 
gente zu Letzterem eine Vertiefung ausgeftemmt, in welcher das Schneid— 


— 
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werfzeug, der Geisfuß (fer, le V), durd einen eifernen Hafen und 
eine Schraubenmutter feftgehalten, liegt. Der Geisfuß ift ein Stüd ge— 
härteten Stahls, an einem Ende zu einer winkelförmigen (wie der Buch— 
ftab V geftalteten) Schneide ausgearbeitet, genau der Geftalt des vertief— 
ten Schraubenganges entſprechend. Seine Schneide reiht in das Loch 
der Kluppe hinein, mo ihre Stellung jener des hohen Schraubenganges 
am Anfange des Gewindes entſprichtz ihm zur Seite ift ein Ausfchnitt 
jum SHeraustreten des Spans, welder beim Schneiden einer Spindel 
entjteht, angebradit. Endlih wird die Fläche der Kluppe, wo der Geis- 
fuß liegt (und melde beim Gebraude ‚die untere ift) mit einer aufzu— 
fhraubenden hölzernen Dedplatte von bis 1 Zoll Dide belegt, in 
welcher, konzentriſch mit dem Loche der Kluppe, ein glatte rundes Loch 
angebradyt ift, eben hinreichend groß, um eine in das Muttergewinde der 
Kluppe paffende Spindel durdzulaffen. — Um die Kluppe zu gebraus 
hen, dreht man den zur Schraube bejtimmten Holzzhlinder in folder 
Dicke ab, daß fein Durchmeſſer ein wenig Bleiner ift, als der Durchmeifer 
des hohlen Gewindganges in der Kluppe (wäre er genau eben fo groß, 
fo würden feine Schraubengänge feine Abplattung erhalten); fpannt ihn 
fenfrecht ftehend in der Hobelban? oder im Schraubftode ein; ſetzt auf 
fein oberes Ende das Schneidjzeug mit. dem Loche der Dedplatte, und 
dreht. daffelbe an feinen Griffen mit beiden: Händen um. Anfangs muß 
man bierbei einen Drud abwärts anwenden; fobald aber nur erſt die 
Bildung des Gewindes begonnen hat, ſchraubt ſich dad Schneidzeug von 
felbjt längs der Spindel herunter, Der Geisfuß erzeugt den ganzen tie= 
fen Gang auf Ein Val, durd Herausfchneiden eines ſtarken dreifeitigen 
Spans. Doch geht dieß nur bei Fleineren Schrauben (von nit mehr 
als 1 bis 1%, Zoll Durdmeffer) wohl an; bei größeren würde der er— 
forderlihe Kraftaufwand zu bedeutend fein, und die Schneide des Geis— 
fußes leiht Schaden nehmen. Dan bringt daher für folde Fälle zwei 
Geisfüße einander gegenüber (um einen halben Schraubengang von ein= 
ander entfernt) an, und läßt den erften fo wenig in das Body hineinra= 
gen, daß er nur vorſchneidet, den zweiten dagegen fo viel, daß er dem 
Schraubengange, durch Wegfhneiden eines neuen Spans, die volle 
Tiefe gibt. 

Die Dedplatte mit ihrem Loche bat feinen andern Zweck, als im Anfang 
ber Arbeit die Kluppe auf der zu fchneidenden Spindel gerade zu halten und 
zu führen; fie wird binderlich, fofern es fi darum handelt, das Gewinde bis 
dicht an den Kopf der Schraube bin zu fchneiden: man muß dann das 
Schneidzeug zurüdfchrauben, abnehmen, die Platte entfernen, und fo mit der 
unbededten Kluppe das Gewinde bis an den vorgefchriebenen Punkt vollenden. 
ur Erfparung diefer Weitläufigfeit ift es gut, daß man die Dedplatte aus 
zwei durch einen Längenfchnitt getrennten Theilen beftchen läßt, weldye einzeln 
losgemacht und feitwärtd weggezogen werden können, fobald man beim Ge: 
windefhneiden an den Kopf der Schraube kommt. 


Man kann mit einer Kluppe Schrauben von etwas verfchiedenem Durdh: 
meffer (aber alle mit Gewinden von einerlei Ganghöhe) fchneiden, wenn man 
die Kluppe ſelbſt fowohl als ihre Dedplatte durch einen Schnitt nach ber 
Länge, mitten durch die Oeffnung, in zwei Theile trennt, welche ſich vermit« 
teilt Schrauben einander mehr oder weniger nähern laffen doch ijt der hieraus 
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entfpringende Nuten fo gering, baß man bergleihen Schneibzeuge regelmäßig 
nicht in den Werkſtätten findet. 


3) VBerfertigung der Schrauben auf der Drehbanf. 


Sie ſtimmt gänzlih mit dem Schneiden metallener Schrauben auf 
der Drehbanf überein, welches ©. 355—358 befchrieben if. Nur muß 
bemerkt werden, daß Holzdredhöler, die felten andere als ganz einfach ge= 
baute Drebbänfe zu befigen pflegen, aus diefem Grunde in der Regel 
nur diejenige Verfahrungsart (S. 358) anwenden, wobei der Schraubftahl 
frei mit der Hand längs der Arbeit fortbewegt wird. In mechaniſchen 
Merfftätten, mo Drehbänfe mit Schraubenpatronen oder mit einer Bor: 
rihtung. zur Führung des Stahls vorhanden find, gebraudt man aber 
auch diefe zur Verfertigung bölgerner Schrauben. 


4) Berfertigung der Schraubenmuttern. 


Muttern bon fo großem Durdmeffer, daß man die Schraubengänge 
in denfelben, nad) einer Vorzeihnung, mit kurzem Stemmeifen ausftem- 
men Fann, kommen in höchſt feltenen Fällen vor; und immer bleibt die- 
ſes Verfahren mühfam und unvollfommen. Zu den auf der Drehbank 
gefhnittenen Schrauben werden aud die Muttern auf der Drebbanf 
mittelft des dazu gehörigen inmwendigen Schraubſtahls verfertigt. Es 
bleibt demnah nur no da8 Schneiden der Muttern mit dem Schrau— 
benbohrer, Gewindebohrer (taraud) zu erflären. 

Wenn in dad Holjftüd, weldes man zur Schraubenmutter beftimmt 
hat, durdy Bohren oder Drechſeln ein Loch gemadt ift, deffen Durchmeffer 
dem Durchmeſſer der Schraubenfpindel, auf dem Grunde des vertieften Ganges 
gemeffen, gleihfommt; fo wird der Schraubenbohrer ſenkrecht ftehend in 
diefes Loch eingefegt und darin mittelft eines loſe aufgeftedten hölzernen 
Querheftes oder eines Wendeifens (S. 275) herumgedreht, wodurd er 
nad und nad) das hohle Gewinde ausfhneidet, in welches das hohe der 
Spindel paffen muß. Demnah muß ein folher Bohrer fdhneidende 
Theile enthalten, welche aber von verfchiedener Beihaffenheit fein Fönnen, 
und alfo manderlei Abweihungen in der Geftalt der Bohrer zur Folge 
haben. Gemeinſchaftlich ift allen der ‚Umftand, daß fie über dem ſchnei— 
denden Theile, nad dem Kopfe zu, einen binreihend langen dünneren 
Stiel haben, um ohne Hinderniß ganz durd die Schraubenmutter hin— 
durch bewegt werden zu Fünnen. Sehr gern gibt man dem Stiele und 
dem Kopfe, einen fo geringen Durchmeſſer, daß fie nicht hinderlich find, 
wenn man den Bohrer — nachdem er ganz durchgeſchnitten Hat — une 
ten aus der Mutter herausfallen laſſen will, um nidt durch Zurüd- 
Ihrauben defjelben das eben verfertigte Gewinde vielleiht zu befchädigen. 

a) Die gewöhnlichſten Schraubenbohrer, für Muttern von der ge— 
tingften Größe bis zu etwa 2 Zoll Durdmeffer, find ganz von Eifen 
(öfters durch Einfegen gehärtet, felten aus Stahl verfertigt), und haben, 
bon dem Stiele abgefehen, die Geftalt einer ſchlanken abgeftugten vierfei- 
tigen Phramide mit tief rinnenartig ausgehöhlten Seitenfläden und nidt 
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ganz ſcharfen Kanten. Das dünnere Ende der Pyramide ift zugleich das 
Ende ded Bohrerd. Auf den vier Kanten find dreiedige Zähne, nad) 
dem Laufe der Schraubenlinie gegen einander ftehend, audgefeilt, fo daß 
jede Kante eine zufammenhängende Neihe folder Zähne darbietet. Die 
Zähne an dem dünnften Theile des Bohrers greifen wenig in das Holz 
ein, und zeichnen gleihfam die Schraubengänge nur vor, zu welchem 
Behufe der Bohrer im Anfange der Arbeit mäßig niedergedrüdt werden 
muß. So mie dann die allmälig anwachſende größere Dide des Bohrerd 
zur Wirkung fommt, ſchraubt diefer ohne ferneren Drud von felbft fid) 
fort, und die Mluttergänge werden nad) und nad) gehörig vertieft. Wohl- 
feilheit und Dauerhaftigkeit find die Hauptvorzüge diefer Bohrer; es 
leuchtet aber ein, daß fie bermöge ihrer Fragenden Wirkung Fein fehr 
glattes Gewinde machen können. 

b) Etwas beffer wirken die Bohrer, wenn man bei ihrer Berferti= 
gung eine vollftändige (etwas verjüngt zulaufende) Schraube in dem Ei— 
fen ausfeit (oder mittelft einer eifernen Kluppe mit Schraubenbaden 
fchneidet), "Bon diefer aber den bedeutendften Theil durd vier breite Fur— 
chen wieder wwegnimmt, melde man an bier Seiten der Länge nad) mit 
der Feile ausarbeitet. Hier bleiben alſo ftatt bloßer ediger Zähne (wie 
bei a) größere Theile des Gewindes bon z. B. bis A Zoll Breite 
übrig, welche mit ihren von dem Furchen begrenzten Seitenrändern zwar 
ebenfalls nur Fragend wirken, aber doch durch Zufammenpreffen des 
Holzes die eingefchnittenen Muttergänge einiger Maßen glätten. 

ec) Noch mehr tritt diefer Nuten hervor, wenn man dad Schrau— 
bengetwinde de8 Bohrers mit einer einzigen, fchräg laufenden, tiefen und 
breiten Rinne unterbrigt. Wird diefe dergeftalt tief ausgehöhlt, daß der 
Querfhnitt des Bohrers eine mondviertel= oder ſichelartige Geftalt erhält; 
fo jchneidet aud die gezahnte Kante derfelben an fi ſchon ſchärfer, folge 
lid) reiner. 

d) Vorzüglih gute Wirkung hat ein Bohrer von folgender Beſchaf— 
fenheit. Man verfertigt aus Stahl eine etwas koniſch zulaufende Schraube 
mit dem erforderlichen Gewinde, welche hobl und am dünnern Ende offen 
iſt; durchbricht diefelbe an zwei diametral entgegengefegten Stellen mit 
einem geraden etwas breiten Spalte, welcher die ganze Länge ded mit 
Schraubengängen berjehenen Theild einnimmt; und fchärft die hiervon 
entftandenen Durhihnittsfanten der Gänge von innen beraus zu, fo daß 
fie die Geftalt einer Geisfußfchneide (V) erhalten. Die bei der Arbeit 
eines folhen Bohrers im Holze abgefhnittenen Späne treten durd die 
zwei Spalte ind Innere und fallen durd das offene untere Ende heraus. 

e) Bei ſchwachen Gewinden Fann der Bohrer den tiefen Mutter— 
gang mitteljt einer einzigen nad vorftchender Weiſe geformten Schneide 
ganz fertig ausſchneiden, wie dieß bei Berfertigung der Spindeln durd) 
die Wirkung des Geisfußes der Ball if. Der Bohrer befteht für diefen 
Ball aus 5 oder 6 Gängen eines Gewindes, welche dazu dienen, ihn in 
der Mutter zu führen. Das boraudgebende äußerfte Ende des Schraus 
benganges ift gerade abgefchnitten und hohl außgefeilt, fo daß der Rand 
eine Schneide in der Geftalt des Buchſtabs V bildet, die einen einzigen 
dreifantigen Span nimmt. Um beim Anfangen der Mutter den Bohrer 
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rihtig und ohne Schwanfen in das vorgebohrte Loch einfeßen zu Fönnen, 
gibt man ihm vor ber erwähnten Schneide, wo das Schraubengeminde 
aufhört, einen 6 bis 9 Linien langen zhlindriſchen Zapfen, der aber 
rohrartig hohl fein, und durch ein Loch in feiner Wand mit der Aus— 
höhlung der Schneide fommuniziren muß, um dem Spane den Austritt 
zu geftatten. Dadurch, daß man die Schraube des Bohrers nad) dem 
Stiele zu ein klein wenig berjüngt, wird unnöthige Neibung derfelben in 
dem Gewinde der Mutter vermieden. 

f) Sehr einfache und mwohlfeile, aut wirkende, für Schraubenmut- 
tern von bis 3 Zoll Weite anwendbare Bohrer werden dadurch bergeftellt *), 
daß man einen Zhlinder aus Buhsbaumbolz oder Meſſing bon demie- 
nigen Durchmeſſer, weldyen das Loch vor dem Ginfchneiden des Gemwindes 
bat, vom Ende bis etwa an die Mitte mit einem durch die Achſe gehen— 
den Sägenſchnitte aufjpaltet, in diefen Spalt eine an beiden Seiten ge 
zahnte Platte von Stablbledy einlegt, und diefelbe mittelft mehrerer quer 
durdhgehender Nieten befeftigt. Die dreiedigen Zähne Dergggerwähnten 
Stahlplatte müffen nad dem Laufe des Gewindes geftellt fein, was dann 
der Ball ift, wenn jedem Zahne auf der einen Seite ein Zwiſchenranm 
zwiſchen zwei Zähnen der andern Seite gerade gegenüber ſteht. Am 
äußerften Ende des Bohrers find die Zähne (obwohl ihre Spitzen durch— 
aus einerlei, der Ganghöhe der Schraubenmutter gleiche, Entfernung bon 
einander haben) Flein, und ragen wenig über den hölzernen Zylinder 
hervor; gegen den Stiel zu wächſt mehr und mehr ihre Breite und ibr 
Vorſprung, fo daß die Lepten in jeder Neihe ohne Zwifchenraum einans 
der folgen, und die volle Größe des quer durchſchnittenen Schrauben- 
ganges haben. Die Zähne wirken bier ganz wie bei der oben befcrie- 
benen Art (a) von Scraubenbohrern, nur find fie fchärfer, meil fie 
dünn find und aus Stahl beftehen. 

g) Bohrer für Muttern von mehr ald 2 Zoll Durchmeffer madt 
man gewöhnlih ganz aus Holz, bis auf einen einzigen ftählernen Zahn, 
der zum Einſchneiden der Gänge dient. In diefem Falle aber bedarf der 
Bohrer einer befondern Vorrichtung, damit der Zahn richtig in der er— 
forderlihen Schraubenlinie fib bewege. Eine Anordnung zu diefem Zwede 
befteht in Bolgendem: Der Bohrer ift eine mit einem Querbefte verfebene 
hölzerne Schraube, deren Gewinde übereinftimmt mit dem in der Mutter 
bervorzubringenden; dod fehlen an dem bon dem Hefte entfernteften 
Ende auf einige Länge die Schraubengänge, und diefer Theil bat die 
Geftalt eines glatten Zylinders von eben dem Durchmeſſer, wie das Loch 
der Schraubenmutter vor dem Einfchneiden des Gewindes. Quer durd 
den erwähnten glatten Theil ift ein fpikig zugefchärftes ftählernes Scneit- 
eifen (der Zahn) feſt paffend eingetrieben. Um den Bohrer zu gebrau— 
hen, wird die Schraube deffelben in ein mit dazu paffenden Muttergän— 
gen verſehenes Holzftüd — den Sattel — eingefhraubt, das glatte 
shlindrifhe Ende, mit dem nur wenig daraus bervorftchenden Zahne, in 
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die Bohrung der Scraubenmutter gebradt, und ber Sattel mittelft 
Schrauben oder Schraubzwingen auf der Mutter befeftigt. Dreht man 
nun den Bohrer um, jo fhraubt er fih im Sattel fort, und folglid) 
fchneidet der Zahn in der Mutter die Schraubenlinie ein. Ift er Ein- 
Mal ganz durdgegangen, fo führt man ihn zurüd, ftelt durch Hammer— 
fchläge den Zahn etwas weiter heraus, und fchneidet von Neuem. Dieß 
wird fo oft wiederholt, bis die Gänge der Mutter ihre völlige Tiefe ers 
langt haben. (Dan vergleiche hiermit die im Wefentlihen ganz überein= 
ftimmende Borridtung, deren ©. 361 gedacht it.) 

h) Die vorige Konftruftion wird, befonders zum Schneiden der 
größten Echraubenmuttern, fehr angemeffen dadurd bereinfadht, daß man, 
ftatt des Schraubengewindes, auf dem ganz zhlindrifhen Bohrer bloß 
einen in der Schraubenlinie geführten Sägenfhnitt, und flatt des Mut— 
tergewindes dafür, im dem runden Loche des Satteld ein nad) der glei— 
hen Schraubenlinie eingelegtes Eifenbleh (die Zugplatte) — gleich— 
fam ein Theil eines hohen Schraubenganges — anbringt. Uebrigens 
fann aud der glatte Theil des Bohrer mit dem Zahne zunächſt am 
Hefte fein, und der fhraubenförmige Sägenfhnitt- den entfernteren Raum 
bis an das freie Ende hin einnehmen. 


Unhbang 
zur dritten Abtbeilung. 


1. Biegen des Holzes. 


Friſchgefällt befigt das Holz einen hohen Grad von Biegfamkeit, 
und wenn es in diefem Zuftande gebogen, dann durd eine äußere Kraft 
bis zum Trodnen in der Krümmung erhalten wird: fo verliert es die 
ihm gegebene Geftalt nit mehr. Die Biegfamkeit wird bedeutend ges 
fteigert, wenn man der Wirkung der natürlihen Feuchtigkeit durch Er— 
märmung zu Hülfe fommt. Darauf gründet fi dad Biegen ber Faß— 
reifen (S. 693). Aber auch trodenes Holz kann fehr leicht in die mans 
nidfaltigften Geftalten gefrümmt werden, wenn man e8 mit heißer Feuch— 
tigkeit durddringt, was entweder durch Kochen in Waffer, oder durd 
Behandlung mit Wafferdampf gefhehen kann (S. 656). Man fchneidet 
oder fpaltet zu diefem Ende das Hol; nad; der Dide und Länge der zu 
berfertigenden Beftandtheile, und behobelt oder ſchnitzt es nad Erforder- 
niß; bringt es auf einige Zeit in einen Keffel mit kochendem Waffer 
oder in den Dampfkaften; legt e8 noch heiß an oder zwiſchen hölzerne 
oder gufeiferne Bormen (fo genannte Zulagen), deren Umriffe anges 
meſſen gefchmweift find; preßt diefe durh Schrauben oder auf andere 
Weife fo ftarf zufammen, daß das Holz die verlangte Krümmung ans 
nimmt; und läßt die Stüde unter dem Drude, im Schatten, langfam 
trodnen; worauf man ed endlid abnimmt. Außerdem, daß das fo bes 
handelte Holz durd Auslaugung an Güte gewonnen hat, befißt ed haupt— 
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fählih den großen Vorzug, daß die Faſern in demfelben mit der Krüme 
mung übereinftimmend laufen, wodurch ed dem Zerbreden meit mehr 
mwiderfteht als krumm zugeſchnittenes Hol, in mweldem die Faſern mehr 
oder weniger auf eine der Feſtigkeit höchſt nachtheilige Weife durchſchnit— 
ten find. Man kann daher gebogene Beftandtheile beträchtlid dünner 
maden als frumm gefhhnittene, was zur Schönheit und Leichtigkeit der 
Arbeiten mwefentlic beiträgt. 

Sehr oft werden die Hölzer zu Kutfchengeftellen und zu Wägen über: 
haupt (fogar ganze Rapdfelgen in voller Kreisrundung), desgleichen krumme 
Beſtandtheile von Tifchlerarbeiten 2c., auf die angezeigte Weife durch Biegen 
dargeftellt (bois à droit fil) *). Beim Schiffbau werden bie Planfen zur Be 
Fleidung krummer und windfchiefer Flächen im Dampffaften erweicht, dann 
noch weich und warm an Ort und Stelle gelegt und mittelft der Bolzen be: 
— welche fie zu Annahme und Beibehaltung ber geforderten Biegungen 
nöthigen. 


II. Preſſen des Holzes. 


Um Relief-Berzierungen auf Holjflähen darzuftellen, würde die (S. 
646) erwähnte, auf dad Quellen. des zufammengedrüdten Holzes gegrün— 
dete Methode, anwendbar fein, wenn nicht beim Einfhlagen der Punzen 
fo leiht ein theilweifes Zerfplittern Statt fände, und nicht die jederzeit 
nöthige Nacharbeit mittelft Stecheifen das Berfahren Eoftfpielig machte. 
Daher ift, fo viel befannt, noch Feine regelmäßige Anwendung hiervon 
gemadt worden. — Das eigentlihe Preffen (moulage) des Holzes 
— zur Darftellung bon ReliefeBerzierungen auf Dofen, auf Gefimslei- 
ften 20. angewendet — wird auf folgende Weife verridtet. Man bedient 
fid) dazu einer eifernen Preffe mit einer ftarfen fenfredten, durch einen 
langen Hebel umzudrehenden Scraubenfpindel, und vertieft grapirter 
Bormen, Matrizen (matrices) aus gegoffenem Meffing. Zum Preffen 
der runden Tabakdoſen-Deckel haben diefe Formen die Geftalt Freisruns 
der Platten, und ed gehört zur Anwendung derfelben ein eiferner, mit 
Meſſing gefütterter, inmendig recht glatter und etwas Fonifher Ring, in 
welchen die gravirten Scheiben paffen. Man dreht aus dem zu preſſen— 
den Holze eine Scheibe don mwenigftens 6 Linien Dide und bon ſolchem 
Durdmeffer, daß fie ohne großen Spielraum in den Ning gelegt werden 
kannz und fegt fie in Berührung mit der erhigten Matrize einem ſtar— 
fen, ftufenmeife fteigenden Drude aus. Zu diefem Behufe legt man uns 
ter die Preffe zuerft eine runde eiferne, wenigſtens 1 Zoll dide Scheibe, 
welche jo weit erhigt ift, daß daraufgefpriktes Waſſer fchnell und unter 
Ziſchen verdampft; ferner den Ring, deffen Fleinere Deffnung nad unten; 
in den Ping die grabirte Matrize, mit der Grabirung nad) oben; auf 
diefe das Holy; darüber eine 4 Linien dicke glatte Mefjingfcheibe, eine 
zweite erhigte eiferne Platte (meldye bequem in den Ning eintreten muß), 
einen eifernen Zhlinder von etwas Fleinerem Durchmeſſer als die Oeff— 
nung des Ninges, endlich eine dide vieredige Eifenplatte, welde unten 
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recht eben und glatt, oben hingegen mit einer, als Stüßpunft für das 
Ende der Preßichraube dienenden, Einfenfung verfehen if. Das Zufam= 
menfegen aller diefer Theile muß fo ſchnell als möglich gefhehen, damit 
während beffelben die heißen Eifenplatten nicht bedeutend abfühlen. Nun 
bewegt man ohne Zeitverluft die Schraube fo weit herab, daß fie die 
oberfte dide Eifenplatte berührt; dreht noch überdieß ein oder zwei Mal 
um, um einen. etwas ſtarken Drud zu geben; martet etwa zwei Minus 
ten, damit fid) die Hite der erwärmten Eifenplatten den übrigen Stüden 
mittheilen Fatınz und zieht dann die Schraube mit der vollen Kraft von 
ziwei oder drei Perfonen weiter an. Wieder nad einigen Minuten wird 
die Schraube etwa um. das Viertel eined Umganges zurüdgedreht, und 
fogleih von Neuem fo ftarf als möglich zugefchraubt. Nach dem Er— 
Falten (welches man öfters dadurd befördert, daß man die Preffe vom 
Geftelle abnimmt und in Waffer taucht) Löfet man die Schraube, feßt 
den Ning verkehrt ein (die größere Deffnung nad unten), und preßt 
mittelft eines hölzernen Pfropfes die Matrize fammt dem Holze, auf wel— 
dem deren Grapvirung bvollftändig abgedrudt ift, heraus. 

Geradfaferige Hölzer eignen fih am mwenigften zum Preffen, weil fie leicht 
unter dem Drude Brüche erhalten. Doch kann zu geringen Arbeiten Linden— 
holz wohl angewendet werden. Am beften find die Maferhölzer, namentlich 
von Buhsbaum, Efchen, Ahorn. Wenn die Kafern mit dem Durchmeffer der 
Holsplatte parallel laufen, fo nimmt 2eßtere leichter die Gindrüde an, behält 
fie aber weniger gut, und zarte Theile der Gravirung preffen fih unvollfoms 
men aus Arbeitet man dagegen mit Hirnholz (deffen Fafern quer durch— 
fhnitten find), fo ift der Abdrud vollkommener, erfordert aber eine viel größere 
Kraft. Das Gelingen wird fehr befördert, wenn man bei der Zurichtung des 
Holzes Erhöhungen auf demfelben an denjenigen Punkten ftehen läßt, welche 
ben am meiften vertieften Stellen der Matrize entſprechen. — Sehr wefent: 
li ift, daß die Gifenplatten nicht zu ſtark erhigt werden; wenn fie glühend 
oder nahe am Glühen wären, fo würde das Holz fich verfohlen. Indeſſen ift 
es nie zu vermeiden, daß das Holz ein wenig bräunlich wird; oft verfchwindet 
bie von ber Hige entitandene braune Farbe durch langes Liegen der Gegen: 
ftände an der Luft. Gefchabt oder nacdhgebeflert darf an dem gepreßten Holze 
nicht werden, weil die äußerliche dunkle Farbe gar nicht tief eindringt, und 
bemnad ein flediges Anſehen entftehen würde. Aller Glanz, beffen die Arbeit 
bebarf, wird ohne weitere Hülfe durch die Politur der Matrize hervorgebracht. 

Es ift nad) der natürlihen Beſchaffenheit des Holzes von felbft 
far, daß Neliefs von beträdtliher Höhe durch das eben angezeigte Ver— 
fahren nicht dargeftellt werden Fünnen. Um ſolche zu erhalten, nament= 
lich Verzierungen darzuftellen melde Bildhauerarbeit (Schnitzwerk) nach— 
ahmen und nachher vergoldet oder bronzirt werden, eignet fi) eine andere 
Methode des Preffend: das Brennen, wobei mit glühenden Formen 
gearbeitet und alles zur SHerftellung der Vertiefungen twegzufchaffende 
Holz in leicht abzulöfende Kohle verwandelt wird. Die Preßformen find 
bon Gußeifen und enthalten die dem beabfichtigten Holz: Relief entſpre— 
chenden Vertiefungen genau ausgearbeitet; zur Ausübung des Druds ift 
bier eine Hebelpreffe weit vorzüglicher als eine Schraubenpreffe, weil eine 
fehr große Kraftentwidelung nicht erfordert wird, die Preffung nur kurze 
Zeit anhält und dagegen oftmals wiederholt, alfo auf Vermeidung des 
Zeitberluſtes beim Deffnen der Preffe geachtet werden muß. Van taudt 
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das Holz vorläufig in Waffer, um die ſtarke Einwirkung der Hitze auf 
die unmittelbar von der Borm berührten Stellen zu beſchränken. Nach— 
dem die rothglühende Form auf das Holz gefeßt ift, wird fie etwa 20 
Sekunden lang angepreft; dann wirft man das Hol in Waffer und 
bürftet die verfohlten Theile mit einer fteifen Bürfte ab. Diefe wechſel— 
mweife Behandlung muß bis zur Vollendung des Reliefs wiederholt wer: 
den. Iedes Mal fol die verfohlte Krufte nicht dider ala 1 bis 1%, 
Linie fein; aud muß bermöge der raſchen (und durch die Näffe des 
Holzes räumlich befhränften) Einwirkung der Hige nur mürbe fchmwarze, 
und feine halbfefte ſchwarzbraune Kohle entjtehen. Die weichen ſchwam— 
migen Hölzer (Pappel, Weide, Nofkaftanie) liefern das beſte Refultat; 
fie gewinnen dabei merflih an Härte und erlangen eine bräunliche Barbe, 
ähnlich der des alten Nußbaumbolzes. — 


Folgende befondere Art der Holzpreffung kann zur Erzeugung eines fünf: 
lihen Mafers angewendet werden. Man fügt aus feinfaferigen fchlichten 
Holzarten (3. B. Ahorn, Birken) Blätter oder Streifen von 1/, Zoll ober mebr 
in der Dicke; preßt diefelben zwifchen zwei erwärmten Eifenplatten, welche mit for: 
refponbdirenden wellenfürmigen, genau auf einander paffenden Erhöhungen und 
Vertiefungen verfehen find, zur mehr oder weniger gefchlängelten Geftalt; und 
bobelt fie fchlieglich flach ab. Indem dadurch an ben Stellen der weggebobel- 
ten Erhöhungen Theile des Innern auf die Oberfläche fommen, entftebt eine 
bem Mafer verwandte Beihnung, welche 3. B. bei ‚eingelegter Arbeit gute 
Wirfung thut. Das Verfahren bietet Aehnlichkeit mit einer auf ©. 33 be: 
fchriebenen Methode zur Erzeugung bamafzirten Stable dar. ind bie ger 
preßten Holztafeln etwas die, fo kann man fie, durch Sägenſchnitte parallel 
zu den abgebobelten Fläden, in mehrere Blätter von gleicher Befchaffenbeit 
jertheilen. Ä 


II. Darftelung der Verzierungen aus Holzmaffe (Holzgießerei). 


NeliefeVerzierungen auf Spiegele und Bilderrahmen, Möbeln x. 
(wie Blätterleiften, Nofetten, Arabesfen) werden viel wohlfeiler und zum 
Theil feiner als der Bildhauer fie fhnigen Fönnte, durch Abdruden einer 
weichen Maſſe (Pafte, Holzpafte) in vertieften Formen dargeftellt. 
Sehr uneigentlih nennt man diefes Berfahren Holzgießerei. Das 
Mefentlihe dabei bejteht darin, daß man aus feinen Holjfpänen und 
ftarfem Leimmwaffer eine Art Teig anmadt, und diefen in die Formen 
preßt. Näheres ergeben folgende Bemerkungen. Die Späne (3. B. von 
Birnbaums oder Lindenholz, Mahagoni ze.) Fünnen Sägefpäne oder ge 
rafpelte Späne fein, müffen aber zur Entfernung der groben Theile 
durch ein enges Sieb gebeutelt, nöthigen Falls auch vorher (in ſcharf 
getrodnetem Zuftande) zerftoßen oder zerrieben werden. Man kocht aus 
5 Theilen guten Zifchlerleimd und 1 Theil Haufenblafe mit der nöthi— 
nen, durd einen Vorberſuch auszjumittelnden Menge Waffer eine Flüſ— 
figfeit, weldye jo dünn ift, daß fie beim Erkalten eben nur ſchwach ge— 
rinnt, ohne eine eigentlihe Galferte zu bilden; feiht diefelbe durch; dere 
mengt fie heiß mit fo viel Holgfpänen, daß ein ziemlich fefter Teig ent— 
fteht, drüdt diefen mit den Bingern forgfältig in die dünn mit Del be= 
frihenen Bormen (aus Metall, Gyps, Schwefel, gefirniftem Hol;); 
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legt eine geölte Platte darauf, und beſchwert diefe mit Gewichten, oder 
feßt das Ganze unter eine Preffe. Wenn die Maffe in der Form halb» 
troden geworden ift, ſchneidet man das lleberflüffige über der Fläche der 
Borm mit einer breiten und dünnen Mefferklinge weg; flürjt die For— 
men um, und legt die von felbft herausfallenden oder leiht loszuma— 
chenden Abdrüde mit der flahen Seite auf ein glattes Bret, um fie 
völlig trodnen zu laffen. Sie werden hernad vergoldet oder brongirt, 
wie Arbeiten aus maſſibem Hole. — Dide Stüde fann man, um bie 
feinen Späne zu fparen, auf die Weife verfertigen, daß man erft die 
befchriebene Zufammenfegung, etwa 1 Linie did, in alle Bertiefungen 
der Form eindrüdt, und den Neft der Höhlung mit einer Miſchung aus 
gröberen Spänen und dem nämlihen Leimwaſſer ausfüllt. Sollen die 
Verzierungen auf frummen Flächen angebradht werden, fo muß man fie 
bor dem völligen Trodnen biegen und auflegen. 

Die Zufammenfegung der Maſſe wird auf mancherlei Weife abgeänbert ; 
man nimmt 3. DB. etwas Traganth unter den Leim, und fegt den Holzfpänen 
feingepulverte Kreide u. dgl. zu. Erwähnung verdient, daß man zu gleichem 
wede aud Mifchungen, welche fehr wenig oder gar feine Holzfpäne enthals 
ten, anwendet (composition ornament) 3 3. B. a) 13 Theile Leim in der nötbi« 
gen Menge Waffer zerlaffen, 4 feingepulverte Bleiglätte, 8 Bleiweiß, 1 feine 
Holzfägeipäne, 10 Gyps. — b) Aſchenpaſte, aus feingefiebter Holzafche, 
Meblkleifter und Papierganzzeug (ftatt deffen man in Waſſer aufgeweichtes und 
zerftampftes Drudpapier anwenden kann). — c) 2 Theile Leim in 2 Thei« 
len Leinöl flüffig gemadt, 1 ſchwarzes Pech in 2 Terpentin gefchmolzen, 
beide Mifhungen heiß zufammengerührt, da8 Ganze mit 2 Sügefpänen, 2 
oeihlämmter Kreide und 2 Englifchroth zufammengeknetet (diefe Maffe hält 
gut in der Witterung aus). — d) 4 Terpentin mit 1 weißes Pech zuſam— 
mengefhmolzen, damit 4 dickgekochter Leim heiß vermifht, 8 gefchlämmte 
Kreide, 4 Engliſchroth, 4 feine Sandelholzfpäne zugefeßt, 1 Kopalfirniß (oder 
bide Auflöſung von Afphalt in Terpentinöl) zugegoflen, das Ganze tüchtig 
burchgefnetet. (Die Maffen ce und d müffen vor dem Preffen erwärmt were 
den.) — e) Leim, Leinölfimiß, zerfallener Kalt. — N Leim, weißes Ped, 
Zerpentin, 2einölfirniß, geichlämmte Kreide. — g) Leimwaffer und gefhlämmte 
Kreide ohne weiteren Zuſaz (Kreidepafte,. — h) Kartoffelnpafte, 
beftehend aus in Waffer oder Dampf gargekochten Kartoffeln, welche man zer: 
reibt, mit Sägeſpänen, Xorfjtaub oder feingemahlener Gerberlohe vermengt, 
und fchließlih dur Stampfen zu einem gefchmeidigen Zeige verarbeitet. — 

Endlich ift der Verwandtſchaft wegen anzuführen, daß man Pleine 
Berzierungen auf Rahmen nit felten aus Rofefhem Metall (S. 43) oder 
ähnlichen fehr Leichtflüffigen Metallmifhungen durch Gießen oder Abklatſchen 
(S. 133) bildet ; feines Relief-Netz durch aufgeleimten Tül (Bobbinnet) dar: 
ftellt; große und ſtark erhabene Ornamente aber durch Preffen aus mehrfach 
zufammengefleiftertem Papiere oder Platten von gefrastem, theergetränktem 
Werg (chanvre imperme&able ber Franzofen) erzeugt. Im leßtgenannten Falle 
find die Prefformen zweitbeilig — vertieftes Untertheil, Relief-Obertheil — fo 
daß die NRiüdfeite der Papier: oder Werg:-Ornamente hohl ausfällt. Das Pas 
pier wird in naffem Zuftande, das Werg vor dem Gintrodnen des in ihm 
enthaltenen Theers, gepreft. Man kann Hanf: und Flache: Werg gebrauchen; 
Erfteres gibt aber eine fetere, zähere Maffe: diefe Ornamente find fehr leicht, 
dauerhaft, felbft in der Näffe haltbar. 


Viertes Kapitel. 


Bufammenfügung der Holzarbeiten (Holzverbindungen). 


Die Vereinigung der Beſtandtheile bei Holzarbeiten geſchieht: 1) durch 
Leim; 2) durch Nägel; 3) durch Schrauben; 4) durch Keile; 5) durch 
Neifen oder Bänder; 6) durch eigenthümliche Formung der Beſtandtheile 
felbft, in welchem letztern Balle oft noch überdieß Leim, hölzerne oder 
eiferne Nägel, Keile, Schrauben oder eiferne Bänder zu Hülfe genommen 
werden. 


I. Leimen (coller, glueing). 


Guter Tifchlerleim (colle forte, glue) Täßt fi zwar am ficherften 
dur einen verſuchsweiſen Gebraud erfennen, zeigt aber auch ſchon in 
feinem Aeußern Eigenfchaften, nad welden er. beim Einfauf beurtbeilt 
werden fann. Er muß gleihförmig bräunlichgelb oder hellbraun, obne 
Flecken, glänzend, Far durchſcheinend, hart und fpröde fein, an der Luft 
troden bleiben, beim Biegen kurz abbreden und glasartig glänzente 
Bruchflähen zeigen, in kaltem Waffer felbft nad mehreren Tagen blos 
aufquellen und Flebrig werden, ohne zu zergeben. Brit er ſchieferig, fo 
enthält er unvollftändig zerfochte fehnige Theile, was — wenn es nidt 
zu fehr der Ball ift — ihn nicht gerade verwerflich macht. Dide Tafeln 
ſchätzt man mehr als dünne, weil Erftere, wenn fie übrigens völlig troden 
und fpröde find, eine fihere Gemwährleiftung für gutes Trodnen des Leims 
geben. 

Man findet nicht felten Leim-Sorten welche, obwohl im Anfeben einander 
völlig gleich, dennoch beim Gebraud einen verfchiedenen Grad von Güte offen: 
baren. Es ift deshalb empfohlen worden, als Anhaltspunkt für die Beurtbei: 
lung das Verhalten beim Ginweihen in Faltem Waffer zu benugen. Seat 
man nämlich den Zeim 24 Stunden lang in eine reihlihe Menge Waiffer von 
ungefähr 120 R., fo fchwillt er beträhhtlih an und fchludt eine Menge Waffer 
ein, welche das Fünf» bis Sechzehnfache feines eigenen Gewichtes beträgt. 
Je Ponfiftenter und elaftifher er in diefem aufgequollenen Zuſtande erfcheint, 
defto fefter bindet er beim Gebrauch; und je größer die Gewichtszunahme, defto 
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außgiebiger ift er, d. 5. befto weiter reicht man mit einem beſtimmten Gewichte 
Leim. 

Die Zubereitung des Leims gefchieht auf die befannte MWeife, indem 
man ihn, in Stüde zerbroden, einen Tag lang in Waffer weichen läßt, 
dann in der Zeimpfanne mit der erforderlichen (nit allgemein borzu— 
fhreibenden) Menge Waffer auf Kohlenfeuer (nit auf raudendes Feuer 
bon Hobelfpänen u. dgl.) feßt, und zum gelinden Kochen erhitzt, bis er fi) 
vollftändig aufgelöft hat. Das Anbrennen muß durch Mäßigung der 
Hitze und Umrühren auf das Sorgfältigfte verhütet werden. Langes 
Kochen ſchadet der Bindkraft des Leims. 

Einige empfehlen, den in Paltem Waffer erweichten Leim mit einer höl— 
zernen Keule zu Brei zu zerftampfen, dann (mit Zufag von etwas Waffer) in 
der Leimpfanne über Feuer zerfließen zu laffen. Diefes Verfahren bat gewiß 
den Nugen, eine fchnellere und vollftändigere Auflöfung zu bewirken. Die ges 
mwöhnlihe Leimpfanne ift von Eifen oder Meffing gegoffen und von ziem— 
lich bedeutender Wanpdftärfe, damit fie die Wärme lange hält und folglich der 
Leim darin nicht zu fchnell erftarrt. Sehr empfehlenswerth ift ein Leimtopf 
mit Wafferbad*). ‚Er bejtehbt aus dem mefjingenen, 2 bis 3 Linien in 
der Wand biden Leimgefäße, welches in ein Gefäß von Weißblech dergeftalt 
eingebangen wird, daß es auf beffen Rand mit feinem eigenen nad außen 
umgefrempten Rande rubt, und ringsum wie unten etwa 1, Boll weit von 
demfelben abftehbt: der Zwifchenraum wird mit Wafler gefüllt, deſſen Dampf 
oben zwifchen den Rändern ber beiden Gefäße einen nothdürftigen Ausgang 
findet. Beim Kochen bes Leims in biefem Pleinen Apparate ift nie ein Ans 
brennen zu befürchten, weil der Inhalt des Leimtopfes durch das ben Letztern 
umgebende fiedende Waffer nicht ein Mal ganz auf 800 R. erhigt wird; und 
nah dem Wegnehmen vom Feuer bleibt der Leim 11%, bis 2 Stunden fo 
warm und flüffig, als zur Anwendung befjelben nötbhig if. — Zum Auf: 
ftreichen des Leims dient ein Borftenpinfel, der fehr dauerhaft gemacht fein 
muß. Man verfertigt denfelben am beften fo, daß man in dem Ende des höl- 
zernen Stield ein hinreichend weites und tiefes rundes Loch ausdreht; biefes 
Ende dann — fo tief ald das Loch geht — mit der Säge mehrmals kreuz— 
weife einfchneidet (damit mebrere fchmale und etwas federnde Theile entftehen) ; 
die Borften in Pleinen Bündelhen an den Wurzelenden gleih ftößt und in 
fehr heißes gefchmolzenes Pech taucht; eine genügende Anzahl folder Bündel: 
chen zufammenlegt; das Ganze noch einmal in Pech taucht, in die Höhlung 
des Stield gedrange einfchiebt, und Letztern, fo weit er aufgefchnitten ift, mit 
feft angezogenem ausgeglühtem Gifendrahte bewidelt. 


Das Verfahren beim Zufammenleimen von Holzftüden ift zwar fehr 
einfach, muß aber mit Aufmerkſamkeit ausgeführt werden, wenn "die Ver— 
bindung fehr feſt und wenig bemerkbar fein fol. In letzterer Beziehung 
gilt ald Regel, das die Leimfuge fein und kaum fidjtbar fein muß, mas 
ein genaues Zufammenpaffen der Beftandtheile und ein gehöriges Anein— 
anderpreffen derfelben während des Trodnens des Leims vorausfeßt. Eine 
dide Leimfuge fieht nit nur ſchlecht aus, fondern hält aud weniger feft. 
Man ftreiht den Leim, der weder zu did nod zu dünn fein darf, fchnell, 
gehörig heiß, dünn und gleihmäßig auf die Holzfläden, fpannt, Zegtere 
mit Schraubzwingen (S. 700), mit dem Leim- oder Schraubfnedte (S. 701), 


*) Polytehn. Journal, Bd. 100, ©. 454. — Deutfche Gewerbezeitung, 
1846, ©. 498. — Kunft: und Gewerbe-Blatt, 1846, ©. 639. 
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erforderlihen Falls mit eigenen Preffen (S. 700) feft zufammen, 
und läßt fie fo, bis der Leim getrodnet if. Hat man ‚dünne ſchmale 
Holzblätter (Burnüre) irgendwo aufjuleimen, fo genügt oft ſchon das 
Anreiben mit der Finne eines Hammers, und man braudt dann Feine 
Schraubzwinge. Porbſe Hölzer, welche den Leim ſtark einfaugen, werden 
zwedmäßig durd eine Zeimtränfe, d. b. duch Beftreihen mit febr 
dlinnem Leime (Leimmwaffer) vorbereitet, und dann mie vorftehend behau— 
delt. Auf Flächen, melde mit dem Zahnhobel (S. 738) etwas rauh 
ie find, haftet der Leim beffer, als auf fehr glatten, befonders wenn 
das Hol von dichtem Gefüge ift. Auf Hirnholz faßt er beim Aufſtreichen 
gewöhnlich nicht fo gut als auf Aderholzz man hilft biergegen durch vor 
läufiges Neiben mit Knoblaud oder Befeudten mit Branntwein. Wett, 
welches fi) auf einer Zeimfuge vor dem Aufftreihen des Leims befindet, 
verhindert das fefte Anhaften des Letztern; fo daß es in diefer Beziehung 
fhon nadtheilig ift, die abgehobelten Fugen mit der Hand zu über: 
fahren. 

Das Leimen, gut ausgeführt, gibt eine ungemein fefte und bauerbafte 
(jedoch nicht beftigen Schlägen wibderftebende) Verbindung; nur auf ben jebr 
dichten Hölzern (wie Buhsbaum, Ebenholz, Podholz) hält der Leim weniger 
gut. Nach darüber angeftellten Werfuchen kann man als mittleres Refultat 
annehmen, daß bei gut zufammengeleimten ebenen Flächen für jeden (bannor.) 
Quabdratzoll Flähenraum zum Auseinanderreißen folgende Kräfte erforberlih 
find, vorausgeſetzt daß die zerreißende Kraft rechtwintelig gegen die Leimfläche 
und ohne Stoß wirft: 

a) Wenn Hirn an Hirm — In 

Rothbuchenholz . - - . . 1900 Pfund (köln). 
Weißbuhen -. » « » 2 0 0 0 00. . A600 ” 

BEER: ee 
Tannen. 1330 4 
Ahorn 1260 

b) Wenn Aderholz an Alderholz liegt (wobei es einerlei iſt, ob die Faſern 
der beiden Stücke parallel laufen oder ſich ee 


MWeißbuhen . . » 2... . + 1000 Pfund 
Rothbuhen - 2 vo 2 0 0 98980 ” 
MODEM: 2.5 0 25 ee ar OO ” 
Eichennn 690 
Tannen . . . . 300 ” 


Diefe Zahlen find natürlich nur Annäherungen zur Wahrheit, und unter: 
liegen febr bedeutenden Shwanfungen nad der Beichaffenbeit des Leims, dem 
Zuftande der Atmofpbäre ꝛc. Bu bemerken ift, daß Stüde, bei welchen Aber: 
bolz an Aderholz geleimt ift, oft im Holze felbft zerreißen, bevor der Leim 
nachgibt. Dieß ift dagegen nie der Kal, wenn Hirn an Hirm liegt, bie zer: 
reißende Kraft alfo in der Richtung der Fafern wirft. 

Wenn geleinte Gegenftände der Näſſe ausgefeßt find, fo ift ein Zus 
fat von Leinölfirniß, in den heißen nicht zu dünnen Leim eingerührt, 
vortheilbaft. Hierauf beruht die Zufammenfegung des folgenden bewähr— 
ten Holzfittes, der vorzüglidy zum Dichtmachen der Fugen an Bäffern 
und andern für Blüffigfeiten beftimmten Gefäßen empfohlen zu merden 
verdient, da er der Einwirkung des Waſſers vollfommen miderfteht und 
fehr feit bindet. Man Foht 8 Loth Tifchlerleim mit ungefähr 1 Pfund 
Waſſer zu einem ftarfen Leim, der fih, zwiſchen zwei Finger genommen, 
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fo did wie Bett fühlen läßt; überhaupt bon der Stärke, mie ihn der 
Tiſchler als ftarfen Leim häufig gebraudt. Hat er diefe Konfiftenz ers 
reiht, und ift er vollfommen aufgelöft, fo werden demfelben 4%, Xoth 
Leinölfirniß (auf die befannte Weife durd Koden von altem reinem 
Zeinöl mit dem fechzehnten Theile gepulverter Bleiglätte bereitet) beige— 
miſcht, und wird das Ganze nod 2 bis 3 Minuten lang unter beſtän— 
digem Umrühren gekocht. Mit dem fo dargeftellten heißen Kitte werden 
die Fugen des zu verfittenden Gegenftandes (melder aus recht trodenem 
Holze beftehen muß, und vor dem Aufftreihen erwärmt wird) beſtrichen, 
und danır duch Schraubzwingen oder auf andere geeignete Weife bis 
zum Trocknen des Kittes ſtark zuſammengepreßt. Ie älter der Firniß, 
deſto beffer wird der Kitt, daher man Erftern ſtets in Vorrath haben 
follte. e 


Eine fehr fefte, der Näffe vollkommen mwiberftehende Verbindung zmwifchen 
Holz und Holz kann mittelſt dider meingeiftiger Schellad: Auflöfung erzielt 
werden, welche auf die zu vereinigenden Flächen ftatt Leim aufgeftrihen wird, 
wonah man ein Stüd Flor dazwifchen legt und die Stüde bis zum Trodnen 
ſcharf an einander preßt. Die Verbindungsflähen in gefhmolzenen Schellad 
zu tauchen und dann behende an einander zu drüden ift zwar ein fehnelleres 
Verfahren, liefert aber eine weniger haltbare Vereinigung: wendet man biejes 
Mittel an, fo ift e8 gut, ein. klein wenig ſehr fein zerzupfte Baumwolle in die 
Schelladbefleidung der einen Fugenfläche zu legen, bevor die Stücke vereinigt 
werben. (Bergl. ©. 652, unten.) 

Schiffleim, Marine-Leim (glue-marine, marine glue) hat man 
eine Bufammenfegung von Theeröl (Steinfohlenöl) und Scellad oder von 
Theeröl, Kautfhuf und Scella® genannt, welde als ein ungemein feftbin- 
benbes Vereinigungsmittel für grobes Holzwer? beim Schiffbau ıc. außerordent: 
lid gerühmt wurde, fi aber in forgfam wiederholten Prüfungen keineswegs 
ausgezeichnet bewährte, 


U, Nageln (clouer, nailing). 


Man bedient fi gewöhnlich der eifernen Nägeln (S. 503), von 
welchen die größten, bei Zimmermannsarbeiten gebräuchlichen, auch wohl 
Spikbolzen genannt werden; und für Heine Arbeiten der Drabtftifte 
(S. 507). Bür Erftere wird meift (um das Holz nicht zu zerfprengen) 
ein nicht zu großes Loch mit dem Nagelbohrer (S. 754) vorgebohrt, 
deffen Durchmeſſer höchſtens zwei Drittel von der größten Dide des 
Nagels betragen fol; für Lebtere (fo wie aud oft für Fleine Nägel) 
wird mit der Ahle (S. 751) vorgeftohen. Das Einfhlagen Beider mit 
dem Hammer muß fo geſchehen, daß die Richtung des Schlages möglichſt 
genau in die Achſe des Nagels oder Stiftes fällt, weil fonft diefer ſich 
biegt oder ſchief gebt. 

Das Naßmachen der Nägel vor dem Einfchlagen (gewöhnlih nur mittelft 
Durchziehens durch den Mund bei Eleinen Sorten bewerkftelligt) kann in drei— 
facher Beziehung müglich fein, nämlich durch Erleichterung des Gleitens beim 
Eintreiben, vermöge bed Anquellens ber bei Geite gebrängten Holztheile 


(welche fi fonad dichter um den Nagel anfchließen), und endlich durd Be: 
förderung bes Feſtroſtens. 
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Zum Ausziehen unrihtig eingefhlagener oder aus anderen Gründen 
loszumadender Nägel bedient man fi befanntlid der Beißzange 
(S. 233), wobei, wenn der Nagelkopf dicht auf der Holzflädhe Liegt, der— 
felbe vorher etwas in die Höhe gehoben werden muß, damit die Zange 
faffen kann. Hierzu dient gewöhnlid die Flauenförmig gejpaltene inne 
de8 Hammers, oder — wenn man flatt des Leptern ein Beil zum Ein: 
Schlagen aebraudt — ein Einfhnitt oder ein Lod an diefem (S. 711); 
wohl auch das zu ſolchem Zwecke Flauenartig geftaltete Ende des einen 
Schenkels der Zange felbft. Defters hat man aber eigene Nägelzieber 
(tire-clou, nail-claw, clow, claw wrench)*), weldye aus einem run 
den, an einem Ende platten, etwas gefrümmten und aufgefpaltenen, ver 
ftählten Eifenftabe beftehen; ja zum Ausziehen großer ſehr feft fitender 
Nägel fogar eine zufammengefegtere, durch eine Schraube wirkende, me 
chaniſche Vorrichtung ""). 


In gewiſſen Fällen bedient man ſich hölzerner Nägel, Döbel, 
Dippel, Dübbel (chevilles), melde rund und etwas berjüngt zuge 
fhnitten, in vorgebohrte Löcher feft eingetrieben und an beiden Enven 
in gleiher Ebene mit der Holzflähe abgeftohen werden. Gewöhnlich be 
ftreiht man fie vor dem Einſchlagen mit Zeim. Auch zylindrifche hölzerne 
Nägel fommen vor; und diefe werden am leidteften und regelmäßigften 
mit dem (S. 751) bejchriebenen Döbeleifen verfertigt. 


Die Kraft, mit welcher eiferne Nägel im Holze feſthalten, und welde 
fie alfo dem Ausziehen entgegenfegen, bängt natürlid ab von der Beſchaffen— 
heit des Holzes, von der Richtung in welcher fie eingejchlagen find (ob nad 
dem Laufe der Faſern oder quer gegen biefelben), von ibrer Dicke und von 
der Länge des im Holze befindlichen Theile. Das Borbohren eines Loches 
vermindert die Haltkraft der Nägel nur dann, wenn jenes zu tief oder zu 
weit war; ein Loch, welches nur halb fo tief it, ald der Nagel eindringt, 
und deſſen Durchmeffer die Hälfte von der Dide des Nageld beträgt, äußert 
noch feinen merkflichen Einfluß. Sitzen die Nägel lange Zeit im Holze, fe 
haften fie durch den auf ihnen entitebenden Roſt feiter ald anfangs, voraus: 
gefegt jedoh, daß noch nicht die Bildung einer fehr bedeutenden Roſtſchicht 
Statt gefunden bat (welche umgekehrt dad Losgehen des Nagels erleichtert), 
oder das Holz durchs Alter morfch geworden iſt. Verſuche mit Nägeln, weloe 
in verſchiedene Holzarten eingetrieben und bald nachher durch angehängte 
Gewichte wieder ausgezogen wurden, lehrten Folgendes : 


*) Technolog. Encyflopädie, Bd. IX.IS. 564. 
**, Berliner Gewerbe:-Blatt, Bd. 8 (1843), ©. 335. 
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Durchſchnittliche 
Gattungen der Nägel. Länge zum Ausziehen 
Namen | des im noͤthige Kraft. 
Hole — — — 
befind⸗· Im ber 
ü der Quer 
Länge, Stüd lihen | Richtung gegen bie 


Namen. | Bol auf Holzarten.) Theiles, der Fafern 
bannov. 1 Pfund Boll Fafern, Pfund 


köln. bannov. | a köln. 
FT Tr 
5:3Öllige 
Zeiftnägel 5 16 I|Xannen.. 1, 40 56 
r 1 124 260 
” 2 355 591 
„ 3 546 — 
Linden .. 1/, 50 87 
" 1 130 225 
P) 2 319 608 
Eichen . . 1/, 150 240 
" 1 357 535 
Rothbuchen | 1/, 93 155 
P 1 257 420 
Weißbuchen — 89 128 
1 276 426 
| ” 1!/, 539 . 40 8 
Boden: 
nägel . 41 | 32 IXannen.. 1 116 224 
" 2 342 589 
| Linden . . 1 119 222 
” 2 284 583 
Eichen . . 1 327 450 
Rothbuchen 1 242 363 
Weißbuchen 1 302 445 
Halbe 
Latten 
nägel . 3 84 |Xannen . 1 883 164 
Linden . . 1 80 171 
Eichen . . 1 285 315 
Rothbuchen 1 166 242 
Weißbuchen 1 226 283 
Schloß 
nägel . 15/, 250 Tannen . 1 86 147 
Linden .. u | 99 171 
Weißbuchen — 184 265 
Eiſerne 
Drabt: . 
ſtifte .. 23/, 152 Eichen . . 1 141 208 
(0.12 Rothbuchen 1 146 187 
Zoll Weißbuchen F 107 115 
bi) „ 1 189 211 
" 11, 261 321 
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— nn 
zägel. änge zum sziehen 
Gattungen der Nägel — * nötbige Kraft: 
— — olze —— — 
* befind: 
Länge Stück lichen 
N ge, auf Theiles, 
amen. Zoll t Pfund Holzarten Zoll 
bannov 
| füln. hannov. 
Eiſerne | 
Drabtflifte | 1% 612 Tannen . 1 52 64 
(0.075 Linden . . 1 61 72 
Soll Eichen .. 1 106 147 
| Bid) | Rotbbuchen 1 95 156 
| | Weißbucen 1 128 159 


Allgemeine Refultate, welche fi) aus diefen Berfuchen ergeben, find fol 
gende: 1) Nägel halten in Tannen: und Lindenholz durchſchnittlich gleich feſt 
Bon der Hirnfeite (nad) der Richtung der Kafern) eingefhlagen, halten fie in 
Eichenholz 3 Mal, in Weißbuchenholz 2 bis 2%, Mal, in Rotbbuchenbeli 
2 Mal fo fett, als in Tannenholz. Quer gegen die Fafern ift ihre Haltfraft 
in Eichen: und Weißbuchenholz etwa 2 Mal, in Rotbbuchenholz ungefähr 1! 
Mal fo groß, als in Tannenholz. — 2) In Querbolz halten die Nägel über 
haupt bedeutend beſſer als in Längenholzz das Berbältnig in diefer Beziebung 
ift durdhfchnittlich bei Lindenholz wie 1: 1.95 bei Tannen wie 1: 1.8; be 
Rothbuchen wie 1: 1.65 bei Eichen und Weißbuchen wie 1: 1.4 Man ficht, 
daß, je dichter das Holz, deſto geringer der Unterfchied zwifchen den beiden 
Richtungen if. — 3) Wegen ber Feilförmigen Geftalt der Nägel nimmt die 
Haltkraft eines und beffelben Nagels in größerem Berbältniffe zu, als bi 
Tiefe, auf welche er in das Holz eingetrieben wird. Gin genauer matbemati: 
fher Ausdrud für diefe Beziehung möchte ſich auf eine den praßtifchen Um- 
ftänden entfprechende Weife kaum aufftellen laffen, da fo Bieles von ber Art 
und fonftigen Beichaffenheit des Holzes, von der Richtung des Nagels gegen 
bie Kafern, von der Raubigfeit und der mehr oder weniger ſchlanken Geftalt 
ber Nägel abhängt. Die Verfuche haben ergeben, daß durchſchnittlich die Halt: 


fraft den Sahlen 

1, 1.75, 27, 6.0, 82, 13.6 
gleichgefegt werben kann, wenn bie Tiefen, zu weichen die Nägel im Holzt 
ſtecken, durch 

1, : iu, 2, 3, 4, 6 


ausgedrückt find. Dividirt man- bie Zahlen ber obern Reihe durch jene der 
unten, fo erhält man bie Quotienten 
1, 1.17, 3:88. 2.0, 2.1, 2.2, 

welche ſichtbar machen, daß das Verbalmiß der Haltkraft zur Tiefe immerfort, 
wiewohl langſam, fleigt. Die Urſache liegt offenbar in der nach oben zunc 
menden Dide der Nägel, indem jeder folgende gleih lange Theil die Sol 
fafern mehr zufammendrüdt, folglih ihren Widerftand vermehrt, aud eine 
größere Oberfläche ber Berührung mit dem Holze darbietet. — 4) Bei gleich 
tief eingefhlagenen Nägeln ift deren Dicke auf die Haltkraft natürlich von 
entfchiedenem Einfluffe, weil davon die Größe ber Berührungsfläche mit dem 
Holze abhängt, und, unter übrigens gleichen Umftänben, von der Ausdehnung 
jener Fläche die Haltkraft beftimmt wird. Mit einer bier binreichenden Ge 
nauigfeit kann man die Nägel als völlig pyramidal annehmen, wiewobl fie 
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es eigentlich nicht: find, da die Verjüngung nicht in allen Theilen ber Länge 
gleich if. Nun findet man, unter jener Borausfegung, bie Oberfläche bes ein« 
gebrungenen Xheiles des Nagels, wenn man bdeffen halben Umfang (Eumme 
ber Breite und Dide), an der Oberflähe des Holzes gemeflen, mit ber im 
Holze befindlichen Länge multiplizirt. Dividirt man durch dieſes Probuft (in 
Quabratzoflen ausgedrüdt) die Haltkraft des Nagels, fo ergibt ſich die Halt: 
Praft für einen Quadratzoll Nagelflähe, welche als die zwifchen dem Holze 
und dem Nagel Statt findende Reibung anzufeben ift. Durch die in diefer Be: 
ziehung angeftellten Unterfuchungen ift gefunden worden, daß bie Haltfraft 
für einen bannov. Quadratzoll Nagelfläche durch folgende Zahlen in Fölnifchen 
Pfunden durhichnittlic ausgedrüdt werden kann: 


Wenn die Nägel eingefchlagen find 
— N — — 


von der Hirn- quer gegen die 
ſeite: Faſern: 


Bei Tannenhozz450 — 800 
„VLindenholz.. 450 — 850 
„Rothbuchenholzzz....870 — 1350 
„ Weißbuchenholz.... 41050 — 1480 


„Eichenholz.. 2 02.0.1300 — 1800 
Mit Hülfe dieſer Zahlen kann man, mit einer in den meiſten Fällen ſehr be— 
friedigenden Annäherung, die Kraft berechnen, welche ein gegebener Nagel zum 
Ausziehen erfordert. Man bat nämlich nur die Tiefe, auf melde ber Nagel 
eingefchlagen wird (in Bollen), zw multipliziren mit der Summe feiner Breite 
und Dide (an der Stelle, wo er aus dem Holze tritt, gemeflen); und dann 
noch mit ber zugehörigen Zahl aus vorftchender Pleinen Tabelle: das Produkt 
gibt in Pfunden das geſuchte Refultat. Man darf allerdings hierbei richt 
immer eine ganz große Genauigkeit erwarten; allein in den Fällen, wo man 
etwa eine ſolche Rechnung für den praftifchen Gebrauch anftelt, wird man 
ohnehin den Nägeln ftets viel weniger Laft zutbheilen, als die Rechnung er» 
gibt, und daburd hinreichend ficher geben. 

Refultate von Berfuchen mit verfchieden geformten großen Nägelgattungen, 
welche den eben angeführten nicht wohl vergleihbar find, finden fi) am unten 
angezeigten Orte *). 

Die Drabtftifte balten in Lindenholz etwa eben fo feſt, in Eichen und 
Rothbuchen 2 Mal, in Weißbuchen 2'/,, Mal fo feft, als in Tannenbolz, was 
man indeffen nur als eine ungefähre Beftimmung annehmen kann, da bie 
Verſuche hierüber weniger zahlreih waren, als jene mit Nägeln. Z3wiſchen 
Hirnholz und Querholz ift das Verhältniß der Haltfraft ungefähre bei Tannen, 
Linden und Weißbuchen wie 1: 1.2, bei Rothbuchen und Eichen wie 1: 1.4. 
Bei einem und demfelben Stifte feheint die Haltkraft fehr nahe in dem eins 
fachen und geraden Verhältniffe der im Holze befindlichen Länge zu ftehen, 
was nach der zylindrifchen Geftalt erwartet werden kann. Bei gleich tief ein 
geisblagenen Stiften-von verfchisdener Dide follte, der Theorie nach, bie Halte 
Praft in dem Berbältniffe des Umkreiſes, alfo des Durchmeffers, ftehen. Die, 
Durchmeſſer der beiden verfuchten Sorten verhalten fi wie 1: 1.6; für die 
Haltkraft folgt aber aus den Berfüchen nur das Verhältni von 1: 1.2 bis 
t: 4.5; ohne Zweifel deshalb, weil bei dem Mangel der keilförmigen Geftalt 
jeder nachkommende Theil des in das Holz eindringenden Stiftes das Loch 
fhon ganz gemacht findet, alfo ſich nicht jo feft einpreßt, als ein Nagel. Aus. 
bemjelben Grunde ift die für einen Guabratzoll Berührungsfläde gefundene! 
Haltkraft bier zwei bis drei Mal kleiner als bei Nägeln, und beträgt etwa 
in Hirnholz: bei Tannen 220 Pfund, Linden 260, Rothbuchen 390, Eichen 
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410, Weißbuchen 510; in Querholz: bei Tannen 270, Linden 300, Rotbbucen 
und Eichen 580, Weißbuchen 600. Es erhellet hieraus der große Vorzug der 
Rägel vor den Drahtſtiften, in Bezug auf das Feſthalten im Holze. Man 
würde hiernach die Haltkraft eines Stiftes annäbernd berechnen Pönnen, wenn 
man vorftehbende Zahlen mit der Die des Stiftes, mit 3.14 und noch mit 
ber Länge des im Holze ftedenden Theiles muültiplizirte. Eine ſolche Rechnung 
kann aber für die Praris keinen eigentlichen Werth haben. — Alles Bor: 
ftehende betrifft die gewöhnlichen runden Drabtftifte; bie pvierfantigen 
und die vierfantigen gewundenen Stifte (von melden namentlich die Let: 
teren entfchieden fejter im Holze halten) find Feiner Unterfuchung bis jegt un: 
terworfen worden. 

Die zum Eintreiben eines Nagels nöthige Kraft (in der Weife eines rubis 
brüdenden Gewichtes ohne Stoß oder Schlag angewendet) verhält fich zu jemer, 
welche den Nagel wieder ausreißt, etwa wie 6 zu 5. 


I. Zufammenfchrauben. 


Ueber die Beichaffenheit der in Holz zu gebraudenden eifernen (jelten 
mefjingenen) Schrauben ift das Nötbige ©. 334, 336 vorgekommen. 
Dan fchraubt fie ein oder aus mittelft des Schraubenziehbers, ©. 
418 (der an feinem Hefte mit der Hand bewegt oder in eine Bohrwinde, 
S. 759, eingeftedt wird), und wendet fie borzugsweiſe da an, wo öfter 
da8 Museinandernehmen der. verbundenen Gegenftände nötbig ift. Sie 
geben, ihrer Natur nad), eine viel feitere Verbindung, als Nägel, meil die 
Lepteren nur bermöge der Neibung halten, wogegen beim Ausziehen eine 
Schraube (ohne Umdrehung derfelben) die zwiſchen dem Gewinde figen: 
den Holztheile meggeriffen werden müſſen. 

Aus hierüber angeftellten Verſuchen bat fi) Folgendes ergeben; wobei zu 
bemerken ift, daß die Schrauben, mit Vorbohrung eines Loches von der gerade 
erforderlihen Größe, auf die angegebene Tiefe eingefchraubt, und durch ange: 
bängte Gewichte ausgeriffen wurden: 


Durchſchnittliche 


Beſchaffenheit der Schrauben. zum Ausreißen 
Länge nötbige Kraft. 
der 


Benennung 


Dide Zahl der 
fammt | Tiefe Schrau: 

dem bes Ge: | bengänge Zoll tung ber 
Gewinde, | windes, auf Holzarten. bannov. | Fafern, 

Boll Boll. 1 30 Pfund 
bannov. Länge föln. 


0,23 .05 j Zammen.. 200 
’ Linden . . 
MWeißbuchen 
Rothbuchen 
Eichen .. 


Tannen . 


Weißbuchen 


” 


Schraube | Nah 


ber im Holze, der Rich: 
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Man fieht hiernach, daß die Schrauben in Lindenhol; 1.4 Mal, in Roth: 
buchen 1.5 Mal, in Eichen etwa 1.6 Mal, in Weißbuchen 2 Mal fo feft hal— 
ten, als in Tannenholz. Bei einem und bemfelben Holze ift ihre Haltfraft 
größer, wenn fie quer gegen die Fafern, als wenn fie parallel zu benfelben 
eingefchraubt find, und zwar im Berhältniffe von 1.14: 1 bei Eichen, 1.4: 
L bei Tannen, Linden und Rothbucen, 1.6: 1 bei Weißbuchen. Die Kraft, 
welche zum Ausreißen einer Schraube erfordert wird, hängt (bei gleiher Be: 
fhaffenheit des Holzes) von deren Dide und von der im Holze befindlichen 
Länge ab. Die Tiefe und Anzahl der Schraubengänge hat feinen bemerfbaren 
Einfluß, wenn (wie bei allen guten Holzichrauben der Fall ift) die Gewinde 
dünn, weit aus einander liegend und verhältnißmäßig tief find, Man Bann 
baber die Haltkraft einer folhen Schraube berechnen, wenn man ihren Durd: 
meſſer (einjchließlich des Gewindes) mit der im. Holze ftedenden Länge — beide 
in Sollen ausgedrüdt — und dieſes Produkt noch mit einem befländigen Faktor 
multiplizirt, welcher beträgt für: 

Zannen, Längenholz 1790, Querholz 2690. 
Linden " 2440, " 3440. 
Weißbuchen " 3600, " 5670. 
Rothbuchen 2670, 3800. 
Eichen 3160, 3610. 
Das Refultat ergibt ſich in Pfunden kölniſch. | 

Zur Verbindung großer Holzftüde (bei Zimmerwer?s-Nrbeiten, Ma— 
fhinengeftellen) wendet man Schraubbolzen an, melde aus Rund— 
eifen gemacht und glatt zulindrifh find, an einem Ende einen ftarfen 
flachen Kopf, am andern ein Scraubengewinde haben. Man bohrt durd) 
das Holz ein Loch von folder Weite, daß der Bolzen fih durd leichte 
Hammerſchläge eintreiben- läßt, bis der Kopf aufliegt; auf das an der 
andern Seite herborragende Schraubengewinde wird fodann eine eiferne 
Mutter aufgefhraubt. Damit der Kopf und die Mutter fid) nicht in das 
Holz eindrüden, legt man unter beide eine in der Mitte (für den Durch— 
gang des Bolzens) durchlochte Eiſenblech-Scheibe. Eine praktiſche Negel 
fhreibt vor, daß die Mutter eben fo did fein folle als der Bolzen, und 
die Länge des Schraubengewindes drei Mal fo groß als jene Dide. Nad) 
dem Zufammenfchrauben fol fid) die Mutter ungefähr mitten auf dem 
Gewinde befinden, damit noch ein geböriger Theil des Letztern bervors 
tage, und man aud) im Stande fei, die Mutter nachzuſchrauben, menn 
das Holz durch Nustrodnung ſchwindet. Mandhmal gibt man den Bolzen 
feinen Kopf, fondern an jedem Ende eine Schraubenmutter. 

Endlich ift, menigftens mit furzer Hinweifung, derjenigen Fälle zu 
gedenken, wo. Schraubengewinde auf. und in dem Holze der zu verbin— 
denden Beftandtheile felbft ausgearbeitet, werden; z. B. bei Büchſen u. dal. 
mit aufzuſchraubenden Dedeln. Sofern hierbei eine ſtets dauernde Be— 
feftigung der Beftandtheile an einander- beabfihtigt wird (mie die eines 
Stockes an feinem Knopfe), verfieht man die Gewinde vor dem Zuſam— 
menfchrauben mit Zeim. | 


IV. Verkeilen. 


Keile zum Zuſammenhalten von Holzſtucken werden auf berfdiedene 
MWeife angewendet, wovon: fid) weiter unten Beifpiele ergeben werden. 


790 Verbindung durch Reifen und Bänder. 


Man gebraudt theild hölgerne Keile, theild eiferne; das Letztere ift ins— 
befondere bei den Keilbolzen, Splintbolgen, der Fall, welche bei 
Zimmerwerks-Arbeiten öfters ftatt der Schraubbolen angewendet werden, 
und fih von diefen dur den Mangel des Schraubengewindes und der 
Mutter unterfcheiden. Statt deffen ift das dem Kopfe entgegengefeßte 
Ende quer durd mit einem Loche verfehen, in welches ein eiferner Keil 
(ein Splint, eine Schließe) eingetrieben wird. 


V. Verbindung durch Meifen und Bänder. 


Die eifernen, Fupfernen und hölzernen Reifen an Bäffern und ande 
ten BöttchersArbeiten, jo wie die Radreifen, gehören hiecher. Bei Holy 
verbindungen an Zimmerarbeiten kommen oft eiferne Bänder (Zieh: 
bänder, Zugbänber) vor, welche man ring um verbundene Holj- 
ftüde legt, um diefelben fefter zufammenzuhalten, Können fie bier nidt 
bom Ende ber aufgetrieben werden, folglih nicht ringfürmig geſchweißt 
fein; jo bilft man ſich auf mandyerlei Weife. Entweder wird. eine flade 
eiferne Schiene herumgebogen, deren Gnden dann durd eine Schraube 
zc. verbunden mwerdenz ‚oder man macht das Band aus zwei durd ein 
Charnier verbundenen. Theilen, und ſchraubt deifen Enden mie vorher 
jufammen; oder man bildet auch die Enden dyarnierartig, läßt fie in 
einander greifen, und verbindet fie mittelſt eined durchgeſchobenen eifernen 
Stifts; oder man. legt um vierfantiges: Holz bier ſtarke vierfantige Bol- 
zen, deren jeder an einem Ende. ein Dehr, am andern Ende ein Boch mit 
einem Keil (Splint) befigt, fo daß. man fie wechjelweife in einander 
fteden und zufammenfchließen Fann, um fo eine aus bier Haupttheilen be= 
ftehende Umfaffung zu bilden. Statt der Splinte fünnen auch Scraus 
benmuttern angewendet werden, wo dann jeder Bolzen einerfeits ein Oehr, 
andererfeits einige Schraubengänge erhält. — Das Umlegen mit gefchweiß- 
ten eifernen Ningen wird oft als Mittel gebraudt, um das Aufreißen 
(Spalten) dicker Holzftüde (Wellbäume u. dgl) zu verhindern, und ge 
bört in diefem Valle nur uneigentlih hierher. Soldye Ringe treibt man 
in ftarf erhigtem Zuftande gemaltfam ‚auf, damit fie durch ihre beim Er— 
Falten Statt findende Zuſammenziehung fid) äußerft feit an den Umkreis 
des Holzes anſchließen. 


VI. Verbindung durch eigenthümliche Formung Der 
Beftandtheile. £ 


Faſt in allen Fällen, wo man die bisher Angeführten Verbindungs- 
mittel anwendet, und durch diefelben eine fehr feſte Bereinigung erlangen 
will, reicht es nicht hin, die. Flächen der Beftandtheile geradezu: auf ein 
ander zu legen ; meiftentheild läßt man vielmehr die zu berbindenden 
Theile vermittelt daran ausgearbeiteter Vorſprünge und Bertiefungen in 
einander greifen, um ficherer ihrer Verſchiebung und Trennung durd 
äußere Gewalt fo wie durdy die im Holze felbit (beim Quellen und 
Schwinden) vorgehenden Veränderungen vorzubeugen. Oft beruht fogar 
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dad Zufammenhalten der Theile einzig auf einem folden Ineinandergreis 
fen, ohne weiteres Hülfsmittel. Man begreift oft unter der Lehre von 
den Holzverbindungen (assemblages, joints) insbefondere die Dar— 
ftellung diefer wichtigften und zahlreichſten Klaffe von Zufammenfügungen, 
deren Berfertigung alle Gefchidlichfeit und Sorgfalt des Arbeiters in An— 
fprud) nimmt, wenn die Verbindung ſchön (befonders ohne zu fichtbare 
Fugen) und dauerhaft fein foll. 

Wir werben uns bauptfählich mit den bei Tifchlerarbeiten vorfommenden 
Holzverbindungen befchäftigen, und.z. B. die der Zimmerkunſt anbeim fallen: 
den (mehr in das Gebiet der Baufunft gehörigen) nur namentlih anführen. 
Dabei wird fi gelegentlih die Erwähnung einiger eigentbümlicher Werkzeuge 
anfchließen laffen, welde außer dem Stemm- und Stechzeug, den Sägen, 
Bohrern ıc., gebraucht. werden, um bie Beftandtheile nach der zur Verbindung 
erforberlichen Geftalt auszuarbeiten. { 


A. Holjverbindungen bei Tifchlerarbeiten "). 


a) Zufammenfügungen nad der Zänge (Holzverlängeruns 
gen, rallongement, lengthening). Zweck: Aneinanderfügung zweier 
oder mehrerer Holjftüde an ihren Enden, um fomit ein längeres Stüd 
darzuftellen; was indeffen bei Tiſchlerarbeit verhältnißmäßig felten vor= 
foınmt. : | 
1) Mit Schwalbenſchwanz (queue d’aronde, dovelail). Die 
Hirnfeite des einen Stüds erhält dur die ganze Dicke einen Ausſchnitt 
von der befannten ſchwalbenſchwanzförmigen (Trapez-) Geftalt, auch zwei 
oder mehrere folde Ausſchnitte; das. andere Stück entfpredhende Hervor- 
ragungen, welde in jene paffen. 

2) Mit gededtem Schwalbenſchwanz (assemblage à patte 
et à queue d’aronde). Der Schwalbenſchwanz nimmt nur die Hälfte 
der Dide ein, und in der andern Hälfte floßen die beiden Stüde Hirn 
an Hirn mit einer gerade Querfuge ſtumpf an einander. 

3) Mit Nutbzapfen und Schwalbenfhmwänzen. Die beiden 
Stüde greifen auf eine gewilfe Länge mit der halben Dide über ein 
ander; die Hirnenden find mieder zur Hälfte ihrer Dide über die ganze 
Breite don außen ber abgefegt, und bilden jedes einen fogenannten 
Zapfen (tenon, tenon), weldyer eine gleichgeftaltete Aushöhlung (Nuth) 
des andern Stüdes fülltz die auf einander liegenden breiten Flächen der 
zwei Holzſtücke greifen, mit Schwalbenſchwänzen in einander. 

4) Mit Nutbzapfen und Keil (trait de Jupiter, scarf and 
key). Die Borm der Theile, einfchlieflih ihrer Zapfen (welche aber bier 
ein Drittel der GefammtsHolgdide einnehmen) ift ähnlich mie bei Nr. 35 
jedoch fehlen die Schwalbenfhmänze, dagegen geht quer mitten durd) die 
Längenfuge ein Keilloch, in meldes ein einfacher oder doppelter Keil 


*) Chr. 2. Seebaß, die Tifchlerfunft, 4. Leipzig, &, 28. — Dielionnaire 
technologique, 8. Paris, Tome 13, p. 230. — Nosban, Manuel du 
menuisier, Tome 1. Paris, 1829, p. 297. — Paulin Desormeaux, 
Art du menuisier, 4. Paris, 1829, p. 114. 
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(clef, key) eingefhlagen wird, ber die Zapfen Fräftig in die Nuthen ein- 
treibt, und deffen hervorragende Enden nachher in der Ebene der äußern 
Holzfläche abgefägt oder weggeſtochen werden. Diefe Verbindung wird z. B. 
bei Treppenwangen angewendet. 

b) Zufammenfügungen nad) der Breite (um 5. B. mehrere Dies 
len zu einer Tafel zu vereinigen). Dabei laufen die Bafern der bereinig» 
ten Stüde parallel. 

5) Stumpfe geleimte Fuge (joint plat). Die mit der Fug— 
bank (S. 736) recht gerade abgeridhteten Kanten der Dielen werden flad 
an einander gelegt und durch Leim verbunden. Bei Tifchblättern u. 
dgl. üblih, fofern diefe Arbeiten im Gebraud nit der Näffe ausgefegt 
find. 

6) Verbindung mit Nuth und Feder (assemblage & rai- 
nure et languelte, groove and tongue-joint). Unter Nuth (rainure, 
groove) verfteht man eine rechtwinkelige Burche oder Rinne, welche in dem 
gegenwärtigen alle mitten auf der Kante ded einen Bretes, nad ter 
ganzen Länge deffelben Hinlaufend, angebradt wird. Die Feder 
(languelte, Zongue) ift eine auf der Kante ded andern, Bretes befind- 
liche, das mittlere Drittel der Kantenbreite einnehmende, der Nuth gleid- 
geftaltete und im diefelbe genau paffende, Leiftenförmige Herborragumg. 
Nuth und Beder werden durd Leim verbunden, und man fiebt ihre Ge: 
ftalt natürlid) nur an den Hirnenden, dagegen auf jeder der zwei Flächen 
des Holzed nur eine einfahe gerade Fuge. Sind mehrere Breter auf 
diefe Weife zu verbinden, fo erhält jedes derfelben auf einer Kante eine 
Nuth, auf der andern eine Feder; die beiden äußerften ausgenommen, 
von welden das eine bloß eine Nuth, das andere bloß eine Feder be— 
fommt. Man fagt von den auf ſolche Weife verbundenen Holztheilen, 
fie ferien genuthet und gefedert. Nuth und Feder Fünnen übrigens 
auf verſchiedene Weife angewendet werden. In dem einfachften Falle 
wird die Kante des einen Bretes mit der Nuth berfehen, und auf der 
Kante des andern die Feder (der Spund) aus dem vollen Holze aus- 
gearbeitet. Diefes Verfahren (Spunden, bouveter, genannt), welches 
bei Fußböden geringerer Art, Tifhblättern und manden anderen Arbeiten 
üblich ift, gibt zwar eine dichtere und haltbarere Verbindung, als das 
ftumpfe Zufammenleimen (Nr. 5); fihert aber nicht gegen das Merfen 
des Holzes, weil die Richtung des Bafernkaufes in allen Theilen gleih 
ift, geftattet Fein fehr genaues Aneinanderpaffen der Hölzer (d. h. gibt 
feine ganz feine LZeimfuge), und hat den Nachtheil, daß die nukbare 
Breite der. Dielen um die Breite de8 Spundes verringert wird. Aus 
leßteren beiden Gründen ändert man es oft auf die Weife ab, daß man 
beiden Dielen eine Nuth gibt, und zwiſchen diefelben die Feder als eine 
befonderd yzugejchnittene und mit der Rauhbank gehörig behobelte Leifte 
einlegt, Sofern eine folhe eingelegte Feder (languelte rapportee) aus 
Längenhol; — im Bafernlaufe übereinftiimmend mit den zu verbindenden 
Dielen — geſchnitten wird, bermindert fie nicht die Gefahr des Werfens. 
Die befte Art (melde bei guten Fußböden, bei Hausthüren, mandmal 
bei Zifchblättern u. ſ. w. angewendet wird) beftcht deshalb darin, die 
tie vorhin eingelegte Feder aus Duerholz zu ſchneiden, fo daß ihre 


Holjverbindbungen. 793 


Fafern gegen jene der verbundenen Dielen rechtwinkelig Tiegen (Hirn— 
feder); denn jhierdurd läßt fi in gemwiffen Grade dem Werfen der 
Holzfläde entgegenwirken (S. 652). — Da bei der Verbindung durd 
eine eingelegte Feder überhaupt, die Dielen = Kanten vor dem Nuthen fehr 
gerade und eben abgefügt merden Fünnen, fo ift man im Stande, die 
fihtbare Zeimfuge äußert fein zu erhalten. 

Zur Ausarbeitung gefpundeter Dielen dienen die Spundhobel 
(bouvets, grooving planes, slit deal planes)*), welde paarweife zu— 
fammengehören, nämlih ein Nutbhobel (bouvet à rainure, bouvet 
femelle, grooving plane) und ein Federhobel, Spundhobel 
(bouvet à languelte, bouvet mäle, fongue-plane). Beide unterfcheis 
den ſich von einander wefentlid nur durch die Geftalt des Eifens (grooo- 
ing iron) und der Sohle. Bei dem Nuthhobel ift das Eifen nur fo 
breit an der Schneide, als die Nuth ausfallen fol, und die Sohle nod) 
ettvas fehmäler, aber (damit fie demungeachtet gehörige Feſtigkeit befigt) 
aus einer in den hölgernen Kaften eingelaffenen eifernen Schiene (Zunge, 
languette) gebildet. An dein Spundhobel oder Federhobel hat das Eifen 
in der Mitte feiner Schneide einen tiefen Ausſchnitt, wodurch es gabel— 
artig in zwei gerade Schueiden getheilt erfcheint, welche zu beiden Seiten 
das Holz wegarbeiten, zwiſchen fih aber eine den Spund bildende Her— 
borragung unverfehrt ftehen laſſen; oder e8 werden zwei getrennte, in dem 
entfprechenden Abftande neben einander ftehende Eifen angebradt. Beide 
Hobel find mit einem Baden (joue) an einer Seite verfehen, wodurch 
fie ohne Mühe in unveränderlider gerader Richtung längs der Diele forts 
geführt werden Fünnen. Zu großer Arbeit hat man einen langen Spunds 
hobel, der von zwei Arbeitern an Handgriffen bewegt wird, und Nuth— 
und Vedereifen neben einander enthält, jedoch mit der Schneide nad ent= 
negengefegten Richtungen geftelt. Diefer Hobel bearbeitet demnach zwei 
Dielen zugleih, gibt der einen die Nuth, der andern die Feder, und 
fhneidet mit dem einen Eifen im Vorwärtsgehen, mit dem andern im 
Zurüdgeben. Eine andere eigenthümlide Einrichtung befteht darin, daß 
der Federhobel, durch Bedeckung der einen feiner zwei Schneiden mittelft 
einer aufgefchobenen LZeifte, als Nuthhobel braudbar, folglid) der befundere 
Nuthhobel überflüffig gemadjt wird"). | 3 
Zum Nuthen (rainer, grooving) folder. Dielen, welche mittelft 
eingelegter. Federn verbunden werden, wendet. ‚mau entweder den ſchon be= 
fhriebenen Nuthhobel an, oder einen andern, der aus zwei Theilen be= 
fteht, indem der Baden oder Anſchlag (fence) von dem Hobelfaften 
getrennt ift, und dur zwei hölzerne Schrauben mit doppelten Muttern 
(jeltener duch vierfantige-Niegel, stem, mit Keilen) in größere oder 
geringere Entfernung von demfelben  geftellt werden fan; fo=daß es 
möglid wird, der Nuth einen beliebigen Abftand von dem Rande 
der Diele zu ..geben (Nuthhobel mit Stellung, bouvet brisg, 





) Tehnolog. EncyPlopädie, VII. 504, 505. — Polhytechniſche Mittheilun: 
gen, 11. 130. 


) Polytehn. Mittheilungen, 1.131: 
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bouvet de deux pieces, bouvel à &cartement, plough, screw plough)'). 
Dian bat immer zu einem folden Hobel einen Sa von acht oder zwölf 
Stück verfdhieden breiter Nutheifen (plough bit), von melden man 
das der beabfidhtigten Breite der Nuth entſprechende auswählt und in den 
Kaften einfegt. Die Tiefe der Nuth mird entweder dDurd die Höhe der 
Zunge (f. oben) ein für alle Mal beftimmt, oder man verjieht den 
Hobelfaften mit einem beweglichen eifernen Auflauf (stop), welder, je 
nad) der ihm gegebenen Stellung, das Eindringen des Eiſens über eine 
gewiffe Tiefe verhindert. Auf diefe Weife können alfo Nuthen von be 
liebiger Tiefe mit dem nämlichen Hobel bervorgebradht werden (bouvel à 
approfondir). 

Zum Zufchneiden der einzulegenden Federn aus einem in der paſſen— 
den Dide gebobelten Brete bedient man fid vortheilhaft (ftatt der Säge) 
eines mit mefferartigem Schneideiſen berſehenen Werkzeuges — (Feder— 
fhliger”) — welches im Weſentlichen dem Schneidmodel (S. 728) 
ähnlich, aber nach der äußern Form eines Hobels gebaut iſt. 

Neuerlih bat man öfters Mafchinen angewendet, um an Zußboden:Dielen 
u. dgl. Spunde und Nuthen auszuarbeiten (machine ä bouveter). Diefe ge 
hören im Allgemeinen unter die Klaffe der Hobelmafchinen, wirken aber zum 
Theil mittelft Kreisfägen *'*), wovon durch Folgendes cin Begriff gegeben wird: 
Die zu bearbeitende Diele liegt borizental auf einem Wagen. oder Schlitten, 
mit welchem fie gleichmäßigen Schritte den Sägen entgegengeführt wird. An 
der einen Seite derfelben ftelen fünf gleichzeitig thätige Fleine Kreisfägen die 
Feder dar. Z3wei biefer Sägen, A, B, auf gemeinfchaftlicher vertifaler Adie 
angebradt, machen zwei Schnitte parallel zu einander und zu den breiten 
Flächen ber Diele; die dritte, C und vierte, D fehneiden die Diele rechtwintelig 
zur breiten Fläche in einer gemeinſchaftlichen Bertifalebene von oben und 
unten je auf ein Drittel der Dide ein; die fünfte,- E macht- einen Schnitt 
parallel zu den eben erwähnten, um die äußere ſchmale Ranpfläche der Feder 
abzugleihen. Auf der andern Seite der Diele, wo die Nuth zu bilden ift, 
arbeiten: eine Säge wie E zur Abgleihung der Fugenfläcdhe; zwei Sägen wie 
A, B, welde die Seitenwände ber Nuth einfchneiden; und ein fich rafch um— 
drebendes Werkzeug mit mehreren Schneiden von der Korm ber Nutbbobel: 
eifen, um das zwifchen eben erwähnten Sägenfdnitten ſtehende Holy heraus: 
zunchmen. 

7) Verbindung mit gebobrten Zapfen (assemblage & clef). 
Bei der Verbindung dider Breter (Bohlen), befonders an im Freien te 
benden Arbeiten, pflegt man auf den ſich berührenden Kanten paarteile 
genau gegenüber ftehende, länglich vieredige Löcher auszuſtemmen, und in 
diefe rechtedige, ziemlich ftarfe Bretchen von hartem Holze einzuleimen, 
welche fo zugefchnitten find, daß ihre Faſern rechtwinkelig gegen jene der 
Hauptjtüde laufen. Jedes folhe Brethen (Zapfen, elef) liegt halb in 
der einen, halb in der andern Bohle, und da es tiefer eingreift, als eine 
Feder (nad Nr. 6), fo gewährt diefe Verbindung größere Beftigfeit, indem 


) Werkzjeugfammlung, ©. 209. — re Encyklopädie, VII. 506. — 
Polytehn. Journal, Bd. 94, ©. 185. 


) Polgtechn. Mittheilungen, 1. 133, 


») Polytechniſches Journal, Bd. 31, ©. 348; Br. 39, S. 295; Bo. 46, 
©. 348; Bd. 47, ©. 94. — Breveis, XXIII. 207; XLI. 111. 
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fie zugleich Fräftiger dem Werfen entgegen wirkt. Nah dem Zufammen= 
feßen ded Ganzen bohrt man an den Orten, wo inwendig die (natürlich 
nicht fihtbaren) Zapfen liegen, mehrere Löcher durd und durd, und-treibt 
in dieſe hölzerne Nägel ein. 

8) Verbindung mit Dübeln. — Die Kanten merden tie bei 
Nr. 5 abgefügt und ftumpf an, einander geleimt;z jedoh bohrt man in 
beide von 12 zu 12 ober 18 zu 18 Zoll Entfernung runde Löcher, und 
leimt in diefe runde hölzerne Zapfen oder Nägel (Dübel) ein, melde, 
wie die Zapfen bei Nr. 7, halb in dem einen, halb in dem andern Brete 
fteden. 


c) Zufammenfügungen in gleiher Ebene, wobei die Fafern 
der Holzſtücke rechtwinkelig gegen einander laufen, 

9) Diefer Ball kommt befonder& bei dem Anfegen der fo genannten 
Hirnleiften, assemblage à emboitage (S. 651) vor. Die (ge= 
wöhnlich felbft wieder aus mehreren Bretern, nad Nr. 5 oder 6, zuſam— 
mengefegte) Zafel wird an den Hirn= Enden mittelft ‚des Federhobels 
(S. 793) mit einer Feder verfehen, welche in eine Nuth der Hirnleifte 
eingreift. Schr gewöhnlih gibt man diefer Feder an einigen Stellen 2 
bis 3 Zoll breite Berlängerungen (Zapfen), welde in pafjfenden Löchern 
der Leifte ganz durch diefelbe hindurd gehen; allein folhe Hirnleiften 
mit Zapfen find faft mehr ſchädlich als nüglid, indem die Zapfen die 
Bufammenziehung (das Schwinden) der Bretflähe ald Ganzes bverhin= 
dern, ſomit die Trennung der einzelnen Breter von einander und bie 
Entftebung bon Spalten zwiſchen denfelben veranlaffen. — Soll man 
die Hirn= Enden ber Leiften nicht fehenz fo werden diefe an beiden Enden 
nad einwärts fchräg (unter dem MWinfel von 45°) abgefhnitten, und an 
das entſprechend ausgeſchnittene Hirn=Ende der Tafel angepaßt; wobei 
Nuth und Feder ſich auf der ſchrägen Linie faft bis an die Spike bins 
aus fortfegen (Hirnleiften mit Gehrung). 

10) Füllungen (panneaux, pannels, ©. 651). Größere Holj- 
flächen (Thüren, Nüdwände von Scränfen, Wandbefleidungen x.) wer— 
den ſehr gewöhnlich, theils der Zierlichkeit halber, theils um dem Werfen 
entgegen zu wirken, aus einem Rahmenwerk (Rahmholz, bäti) gebildet, 
in deffen vieredige DOeffnungen oder Felder man Tafeln (Füllungen) 
einſetzt; wobei alfo die Faſern der Leptern auf zwei Seiten parallel mit 
jenen des Rahmholzes, und auf zwei Seiten rechtwinkelig gegen diefelben 
laufen. Das Rahmholz erhält nach innen rings herum eine Nuth, in 
melde der fanft abgefchrägte Rand der Füllung’ einpaßt, jedoch ohne darin 
berleimt zu werden (veral. &. 744). — Weſentlich diefelde Anordnung 
fommt bei den getäfelten oder Parfets®ußböden vor, nur daß 
bier das Rahmholz und die Füllungen (Parket-Tafeln) zufammen 
eine ununterbrodene Ebene bilden müfjen, weshalb Letztere an den Rän— 
dern nicht eine ſchräge Platte, fondern eine ganz in das Nahmholz ein» 
tretende Beder befommen. 1 

d) Zufammenfügungen unter einem Winkel, in einerlei 
Ebene (bei Rahmenwerk u. dgl.) | 


Es find hier drei Fälle zu unterfcheiden. Zwei Tange und verhälts 
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nißmäßig ſchmale Holzſtücke können nämlich mit einander verbunden 
werden: 

aa) fo, daß fie in einen (meiſtentheils rechten) Winkel zufammen- 
laufen, über melden keins bon beiden hinaus reiht (Ed=-Berbin- 
dungen). 

11) Aufblattung, Jufammenblatten (assemblage à demi- 
bois, ass. a mi-bois, rebaling). Die einfahite und am leichteften 
auszuführende Art, welche aber auch am menigften Beftigfeit und ſchönes 
Anfehen gewährt, daher nur bei geringer Arbeit Anwendung findet. Die 
beiden zu vereinigenden Stücke (z. B. Leiften eines Nahmens) werden an 
dem Ende auf die halbe Dide rechtwinkelig eingefhnitten und - abgefekt, 
dann auf einander gelegt, verleimt. und mit hölzernen Nägeln befeftigt. 
Oefters wird dad fo zugerichtete berdünnte Ende (da8 Blatt, palte) 
des einen Stüded unter einem Winkel von 45° abyefchnitten, wodurch 
ed die Geftalt eines rechtwinkeligen Dreieds erhält; und dagegen das 
andere Stüd nur in eben der dreiedigen Form ausgeftemmt. Die beiden 
fchrägen Kanten paffen dann an einander, und bilden auf der einen Seite 
der Arbeit (nämlidy der vordern) eine fchräge Fuge, welche von der innern 
nad) der äußern Ecke läuft (AZufammenblatten auf die Gehrung). 
Hierdurdy erhält die Arbeit das Anfehen, als ob die Holzfafern fi um 
die Ede ohne Unterbrehung herummendeten, und die Fuge wird viel 
weniger ftörend, als wenn fie quer vor den Bafern des einen Beſtand— 
theils Herläuftz weshalb Verbindungen auf die Gehrung bei allen ſorg— 
fältiy gearbeiteten Gegenftänden unerläßlid find. 

12) Ede mit ftumpfer Gehrung (mired quoin). Beide Theile 
werden durd ihre ganze Dide hindurd nad) der Gehrung abgefchnitten 
(d. h. fo, daß der Schnitt mit der einen langen Kante einen Winkel von 
45° und mit der andern einen Winkel von 1350 bildet); dann mit der 
Abſchrägung an einander gelegt, verleimt und allenfalls durch ein Paar 
hölzerne Nägel zufammengeheftet. 

Diefe Berbindung ift fehr leicht zu machen, aber nicht feft, und baber 
zwedmäßig nur in folden Fällen anwendbar, wo bie verbundenen Stüde noch 
außerdem cine Befeftigung erhalten (3. B. Thürverfleidungen, Goldleiften auf 
Bilderrahmen, Gefimfe an Schränfen u. dgl... Zur richtigen und ſchnellen 
Ausführung derfelben gebraucht man verfchiedene Hülfswerfzeuge: das Gebr: 
maß (S. 707) ober zumeilen das Gehreifen (S. 732) um die Schrägung 
vorzuzeihnen; eine eigene Vorrichtung um Leiften ohne Vorzeichnung richtig 
nad ber Gehrung abzufägen (miüre saw-block)’); bie Gehbrungsftoßlade 
(S. 734) zum Abhobeln der Gehrungsflächen, wobei wohl auch ein befonderer 
Gehrungshobel (mitre plane) *’) Anwendung findet. 

13) Stumpf zufammengefdligte Ede (assemblage en 
enfourchement). Das eine Stück wird von der Hirnfeite aus gabel— 
artig und fo tief eingefägt und ausgeftemmt, als die Breite des andern 
Stückes vorſchreibt; Lebtered aber von beiden Flächen aus abgefegt, fo 
daß nur das mittlere Drittel der Dide (aber in voller Breite) als ein 
Zapfen ſtehen bleibt, welcher jenen Gabeleinfhnitt (den Schlitz, 





) Polytehn. Gentralbl. 1848, ©. 296. 
») Polytechn. Mittheilungen, 1. 134. — Holtzapffel, II. 481. 
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enfourchement) ausfüllt, Zeim und hölzerne Nägel dienen zur Befefti= 
gung. Oft gibt man dem Zapfen nidht die volle Breite des Stüdes, 
woran er ſich befindet, fondern läßt ihn auf der äußern Seite der Ede 
mit der Kante jenes Stüdes in gerader Linie fortlaufen, bringt dagegen 
auf der innern Seite einen rechtwinkeligen Abſatz an, mwelder jih an die 
innere Kante bed mit dem Schlitze verfebenen Stüdes anlehnt. If das 
zu bverbindende Holz did, fo bringt man an dem einen Beftandtheile zwei 
Schlitze, und an dem andern zwei entfpredende Zapfen an. 

14) Zufammenfdligen auf die Gehrung (assemblage à 
bois de fil). lm bei gefchlikten Eden eine (wie bei Ar. 11 und 12) 
nad der Gehrung fchräg laufende Fuge zu erhalten, kann man auf bver= 
ſchiedene Weife verfahren, je nachdem die Gehrung nur auf Einer Seite 
oder auf beiden Seiten beabfihtigt wird. Im erjten Falle wird nur 
Eine Seite des Schlikes unter 459 abgefhnitten, und der dazu gehörige 
Abſatz des Zapfens in gleicher Weife fhräg angelegt. Im zweiten Valle 
verrichtet man das Nämlihe aud auf der andern Seite. — Iſt bon den 
zwei zu einer Ede zu berbindenden Stüden das eine breiter ald das an 
dere, fo läuft die Gehrungsfuge natürlid von dem innern Winfel nicht 
nad dem äußern, fondern nad einem Punkte auf der Außenkante des 
Ihmalen Stüdes, welcher um den Unterfchied der Breite von dem äußern 
Winkel entfernt it (assemblage à fausse-coupe). 

Wenn bei zufammengefchligten Eden eine Kehlung (ein fo genannter 
Hobel) auf dem Nande angebradht ift, fo muß diefe, um ohne Unter— 
bredung über die Ede herum fortzulaufen, jedenfalls auf die Gehrung 
zufammengefügt fein, jelbft wenn dieß mit dem glatten Theile der Arbeit 
(mie nah Nr. 13) nicht der Ball ift (assemblage d’onglet). 

15) Verzapfung, gezapfte Ede (assemblage à morlaise, 
mortising). Geſchlitzte Eden haben nidyt die größte mögliche Feſtigkeit, 
weil der Zapfen in dem Schlitze nur an drei Seiten von Holz umgeben 
if. Beffer in diefer Beziehung, aber auch mühſamer zu verfertigen, ift 
die Verbindung durh Zufammenzapfen. In dem einen der zu ver— 
bindenden Stücke wird quer dur, nahe am Ende, ein länglich vierediges 
3apfenlod (mortaise, morlise, morlice) mittelft des Lochbeitels aus— 
geftemmtz das andere Stüd wird duch Säge und Stechbeitel oder bere 
mittelft befonderer Abſetzſägen, Zapfenfägen ganz allein. (vergl. ©. 
725) auf allen vier Seiten rechtwinkelig abgefekt, fo daß der dadurd) 
gebildete, in dad erwähnte Loch paffende Zapfen (tenon, tenon) ein 
bierfeitiged Prisma darftellt, deffen Breite und deffen Dide geringer find, 
als Breite und Dide des Stüdes, woran er ſich befindet. Die rings 
um den Zapfen befindliche, gegen denfelben rechtwinkelige Fläche (das Ab— 
gefeße, die Brüſtung oder Schulter, arrasement, shoulder) lehnt 
fih an das Holz, mweldyed den Umfang des Zapfenlochs begrenzt. Bon 
der gefchligten Ede unterſcheidet fi die gezapfte, wie man fieht, mejentlid) 
dadurd, daß der Schlitz eine am Hirnende offene Vertiefung, das Zapfen— 
Ich hingegen eine auch an diefer Seite durd einen Theil des Holzes 
(Epaulement) geſchloſſene Deffnung if. Die eben befchriebene Form des 
Zapfens, wobei derfelbe auf allen feinen vier Seiten eine Schulter bildet, 
erleidet manderlei Abänderungen. So wird oft der Zapfen nur auf drei, 
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oder gar nur auf zwei (einander gegenüber ſtehenden) Seiten abgeſetzt. 
Manchmal macht man einen Theil des Zapfens kürzer ald das Uebrige, 
fo daß diefer Theil nit ganz durch das zweite Holzſtück hindurchgeht, 
fondern nur auf eine gewiffe Tiefe in eine an das Zapfenloch anftoßende 
nuthartige Aushöhlung eintritt (Nuthyapfen). Bei fehr diden Holje 
bringt man wohl zwei Zapfen und zwei Zapfenlödher neben einander an, 
um eine bielfältigere Berührung und daher fefteres Zufammenhalten beider 
Beitandtheile zu erreihen. — Ueber die Anbringung der Gehrung und 
eined Hobels bei verzapften Eden gilt das, was hiervon unter Nr. 14 
gejagt ift. 

bb) fo, daß von den zwei verbundenen Stüden das eine zu beiden 
Seiten über das Hirm= Ende des andern binausragt, alfo die Berbindung 
die Form eines T hat (tie 3. B. bei einer Neißfchiene, bei einem Rah— 
men, der durch Sproffen in ®elder getheilt ift, 2c.) 

16) Verbindung mit Schmwalbenfhmanz; (queue d’aronde, 
queue d’hironde, queue d’ironde, dovetail). Das Ende des einen 
Verbandftüdes wird ſchwalbenſchwanzförmig zugerichtet, und in eine gleich— 
geftaltete, auf der Fläche des andern Stüdes befindlihe und am Rande 
deffelben fich öffnende, Vertiefung eingeleimt. Sollen auf beiden Seiten 
die zwei Beſtandtheile (aleihe Dicke derjelben borausgefeßt) mit einander 
eben fein, fo erhält der Schwalbenſchwanz nur die halbe Die des Stüdes, 
an welchem er fid befindet. 


17) Eingefhobene Grathleifte, Verbindung auf den 
Grath. — Bei Grathoverbindungen überhaupt (deren auch noch meiter 
bin gedacht ift, f. Nr. 28) wird das eine der beiden Holzſtücke mit einer 
Furche oder Vertiefung bverfehen, deren zwei Seitenwände dergeftalt ſchräg 
gegen die Oberfläche find, daß fie nad) innen zu divergiren. Das andere 
Stück wird der Furche entſprechend gebildet, und im diefelbe (ihrer Länge 
nah) eingefhoben. Das Ganze hat große Aehnlichkeit mit der Verbin— 
dung durd einen Schwalbenſchwanz, und unterfcheidet fih bon demfelben 
eigentlih nur dadurd, daß Leßterer immer kurz, der Grath aber oft von 
bedeutender Länge ift (mobei unter Länge jene Richtung gemeint ift, welde 
dütch eine mit beiden ſchrägen Flächen parallele Linie angegeben mirt). 
Zur Ausarbeitung des Grathes dienen befondere Werkzeuge, nämlich die 
Grathfäge (S. 723), der Grundhobel und der Grathhobel. 
Mit der Gratbfäge werden, um die Vertiefung (den eingefhnittenen 
Grath) zu bilden, zwei Linien für die Rinder derfelben eingefchnitten, 
worauf man das zwiſchen diefen befindlihe Holz mit Stemmeifen oder 
Stedjbeiteln berausftiht, und das Innere der Vertiefung mittelft dr 
Grundhobels (guimbarde, router plane, old woman’s tooth) ebnet, 
gründet. Lebterer enthält ein faft rechtwinkelig gebogenes Eifen, ven 
ber Geftalt eines L, wo an dem Ende des horizontalen Theile die 
Schneide fih befindet‘). Die fhrägen Flächen an dem Holzſtücke, welches 
in die Bertiefung eingefhoben wird (den angeftoßenen Gratb), bringt 
man mittelft des Grathhobels (dovetail plane) hervor, welcher eine 
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dreifeitige ſpitzwinkelige Furche ausarbeitet, und daher zuerft auf der einen, 
dann anf der andern Seite ded Grathes angewendet werden muß. Die 
Sohle des Grathhobeld ift der Breite nad) abgedadht, wie die Schrägung 
der Fläche, welche damit gebildet werden foll, es erfordert; er bat einen 
Baden oder Anfchlag, mittelft deffen er richtig längs der Kante des Holzes 
bingeführt wird. Defters -verfieht man ihn aud mit einem Vorſchneid— 
meffer, welches die Linie einfchneidet, biß zu welcher das Holz weggehobelt 
iverden muß. Wenn fein foldes Meſſer vorhanden ift, fo wird mittelft 
des Schnigerd aus freier Hand borgefchnitten, damit Fein Einreißen in 
das dem Grathe benadhbarte Holz durd die raſche Wirkung des Hobel- 
eiſens Statt finden fann. — Es ergibt fid) beinahe von felbft, daß bon 
den zivei durd) einen Grath zufammengefegten Holzftüden jenes, deſſen 
Hirn- Ende in der Verbindungsftelle Liegt, den angeftoßenen Grath erhält, 
und das andere den eingejchnittenen. | 

18) Verzapfung, Verbindung durd einen fhumpfen 
Zapfen. — Stimmt mit Nr. 15 tiberein, bid auf den Umſtand, daß 
der Beftandtheil, in welchem ſich das Zapfenloch befindet, zu beiden Seiten 
quer tiber das Hirnende des Zapfens ſich verlängert. Der Zapfen wird, 
wenn das Holz dünn ift, nur auf zwei einander gegenüber flehenden 
Flächen abgefegtz bei ftarfem Hole auf alfen vier Seiten. — Läuft auf 
den Seiten der einfpringenden Winkel, melde die verbundenen Holzſtücke 
mit einander bilden, eine Kehlung herum, fo muß diefe jederzeit auf die 
Gehrung zufammengepaßt werden, wie bei Nr. 14 angegeben ift. 

19) Zapfen mit Keil (tenon passant). Der (auf allen bier 
Seiten abgefehte) Zapfen gebt ganz durch das Zapfenloch hindurd, ragt 
jenfeits deſſelben noch herbor, und wird hier mittelft eines quer durch ihn 
eingetriebenen Keiles (chef) befeitigt, dagegen- in dem Loche nicht verleimt. 
Bei Mafchinengeftellen, mo die verbundenen Theile oft mieder bon eine 
ander getrennt werden müſſen, ift diefe Verbindung allgemein üblid). 

cc) fo, daß-die beiden Holzſtücke ſich gegenfeitig durchſetzen, alfo ein 
Kreuz bilden (Kreuzverbindungen); ein Ball, der bei Sprofjen an 
Fenſterrahmen u. dal. vorkommt. | 

20) Ordinäres Sproffenfreuz;. Jede der beiden Sproffen 
wird bis anf die halbe Dide und fo breit eingefchnitten, daß der une 
durchſchnittene Theil der andern Sproffe genau darin Play findet. Diefer 
Fall ift mit Nr. 11 nahe verwandt. : 

21) Kreuz einer gekehlten Sproffe Wenn bie fi durch— 
Preuzenden Sproffen mit einer Kehlung verfehen find, die wie immer in 
den Winfeln auf die Gehrung zufammenftoßen muß; fo erhält die eine 
Sproffe ein quer durchgehendes Zapfenlod, und die andere Sproffe bes 
ficht aud zwei mit. Zapfen verfehenen Theilen, weldye von den entgegen= 
gefeßten Seiten in das Body eingefhoben werden, fo daß die Hirnenden 
der Zapfen mitten im Innern ded Loches an einander ftoßen. 

e) Zufammenfügungen unter einem Winkel in ber: 
| 9 edenen Ebenen ‚(melde meiſtentheils rechtwinkelig gegen einander 
ind). | 

aa) Ed-Verbindungen, bei Schiebladen und allen Faftenfürz 
migen Behältniffen überhaupt. — Die Zufammenfügung geſchieht bier 
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dburh Zinfen, Zufammenzinfen (assemblage à queues d’aronde, 
dovetailing) *). Man verfteht unter einer Zinke (queue d’aronde, 
dovetail) eine fhwalbenfhwanzförmige SHervorragung, melde an dem 
Hirnende. eines Breted ausgearbeitet wird, und in eine gleichgeftaltete Ber: 
tiefung an dem Ende des mit jenem winkelrecht zu bereinigenden Bretes 
eingepaßt wird. Je mehr Bleiß auf die Arbeit verwendet wird, deſto 
mehr Zinfen bringt man auf einer beflimmten Länge der Hirnfante an. 

22) Ordinäre Zinfen (queues d’aronde percdes, common 
dovetails, ordinary dovetails). Bei Pack-Kiſten, Schiebladen und ans 
derer geringer Arbeit. — Die an dem einen Beftandtheile befindlichen 
Zinken gehen durch die Die des andern gang hindurd; man fieht alſe 
zu beiden Seiten der äußern Ed= Kante Theile von Hirnholz. 

23) Zinfen mit Gehrungsfante Den vorigen völlig gleich, 
bis auf den einzigen Bleinen Unterjchied, daß auf den ſchmalen Endflächen 
der Ede (z. B. bei einer Schieblade auf dem obern Rande) die zur Ede 
vereinigten Beſtandtheile auf die Gehrung zufammengefhnitten find, indem 
die Fuge fhräg bon dem innern Winkel nad dem äußern läuft, während 
fie bei Nr. 22 in der Verlängerung der innern Kante des einen Theils 
quer über die Dide des andern Theile fortgeht. Die Gehrungsfante bat 
den Vorzug des ſchönern Ausfehens für. fid. 

24) Gededte Zinfen (ldap dovetails). Die Zinfen nehmen in 
dem einen Beltandtheile nur die inneren zwei Drittel. oder drei Viertel 
der Dice ein, und es ift demnad gerade fo, als ob man die eine Außen 
fläche einer durch ordinäre Zinken verbundenen. Ede mit einem aufgeleg— 
ten Holzblatte zugededt hätte, um die Hirnfeite des zweiten Beftandtbeils 
jur verbergen. Bei Schiebladen wird der vordere Theil mit den beiden 
Seitentheilen auf diefe Weiſe verbunden, weil man born nichts bon den 
Zinken ſehen darf. 

25) Zinken auf die Gehrung (queues perdues, queues re- 
couverles, mitre dovelails). Die Zinken werden in beiden Beſtand— 
theilen nur auf %5 oder %, der Dice, von innen heraus, ausgearbeitet; 
der Reſt der Holzdide bildet mithin auf beiden äußeren Blächen eine 
Bededung bon der unter Nr. 24 erwähnten Art; und da diefe auf die 
Gehrung zufammengefügt ift, fo fällt die Fuge in die Äußere. Winkelfante 
der Ede, wonach weder inwendig noch auswendig eine Spur bon den 
Zinken zu fehen if. Diefe Art des Zufammenzinkens ift in der Ausar- 
beitung am mühfamften, im Anfehen. aber die fünfte, und kommt deb⸗ 
halb nur bei feinen Gegenftänden bor. | 

Bei Verfertigung ber gemeinen oder umbebedten Zinken (Nr. 22, 23) mer: 
ben bie erforderlihen fchrägen Ginfchnitte mittelft der Säge (am beten eines 
Beinen Fuchsſchwanzes, dovetail saw, S. 722) gemadt, bann die daywifchen 
befindlichen Holztheile thunlicht mit einer Schweiffige (S. 720) berausge: 
fohnitten, endlich die fo gebildeten Vertiefungen durch Ausſtemmen vollendet. 
Für gededte Zinken (Nr. 24) ift auf dem einen Beftandtbeile, und für Geh: 
rungszinken (Nr. 25) auf beiden Beftandtheilen, die Säge unanmwendbar, weil 
die Bertiefungen nicht ganz burh die Holzdicke burchgeben: im biefen 
Fällen bleibt man alfo auf Anwendung bes Stechbeitels oder Stemmeifens 
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befchränft. — Zur Ausarbeitung ordinärer Zinfen an Packkiſten hat man eine 
Mafchine erfunden’). Die fchrägen, paarweife neben einander ftehenden Sei: 
teneinfchnitte werden durch Kreisfägen gemacht; dann wird die Grundlinie der 
Zinkenausſchnitte ebenfalls mittelft Kreisfägen (die aber entfprecdhend Elein find) 
durdgefchnitten, fo daß der Holzförper, welcher an ber Stelle eines jeden zu 
erzeugenden Ausfchnittes fich befand, ald Ganzes herausfält. — 

Als Eckberbindung bei Fleinen und leichten Käftchen gebraudt man 
nicht felten, ftatt der Zinfen, 

26) die folgende Zufammenfügungsart (mitre and key): Die zu 
verbindenden Wände werden zuerft auf ſtumpfe Gehrung zufammengeleimt 
(Nr. 12); dann macht man in beliebigen Abftänden auf der äußern Eck— 
Fante querüber mehrere Sägenfchnitte, wechſelweiſe in aufwärts und ab— 
wärts geneigter Richtung, und leimt in Diefe Feine Stückchen von Fur— 
nür ein, deren hervorragende Theile zulegt weggeputzt werden. 

bb) Verbindungen über Hirn (bei Abtheilung eines bon 
Wänden eingefhloffenen. Raumes durch Scheidewände). 


27) Berbindung mit Zapfen; weſentlich gleih mit Nr. 18. — 
Es ſei z. B. zwifchen zwei ſenkrechten Bretern ein horizontales Bret zu 
befeſtigen. Die Enden des Letztern merden fo ausgefhnitten, daß ein 
jedes zwei oder mehrere vierfantige Zapfen bildet, deren Länge mit der 
Dide der aufrecht ftehenden Wände übereinftimmt, und melde in baffende 
Löcher derfelben eingefchoben werden. 


28) Grathb=-PBerbindung. Die am meiften angemwendete Art, 
feſtes Fachwerk zwifchen zwei paralfele Wände einzufegen. In Lebteren 
wird der eingefchnittene Grath angebradht, und an den Hirmenden der 
Bäder der angeftoßene Grath ausgearbeitet, wozu man fi der unter 
Nr. 17 angeführten Werkzeuge bedient. Der Grath; pflegt nicht ganz 
durch die Breite der Wände hindurch zu gehen, fo daß man an der vor— 
dern (der Anficht ausgefegten) Seite nichts davon bemerft. — 

Eingefchobene Leiften an Zeichenbretern u. dal., S. 652, werden ebenfalls 
mittelſt eines Grathes befeftigt,, wobei die einzige Verſchiedenheit eintritt, daß 
der Grath an den Leiten nicht in Querholz, fondern in Längenholz ausge: 
arbeitet it. 

29) Berbindung mittelft einer Nuth. — Sie unterjcheidet 
ih don der vorigen nur dadurch, daß die Burde des einen Beftandtheils, 
in welche der andere (mit feiner gangen Dide, wenn dieje gering ift, fonft 
mittelft einer daran gehobelten Weder) eingreift, nicht didergirende fondern 
barallele Seitenwände hat. Hierbei kommen oft Nuthen in Querholz 
(rehtwinfelig gegen die Holzfafern) vor, welche man nicht geradezu mit 
dem Nuthhobel (S. 793) verfertigen kann: theils meil das Hobeleifen 
die Fafern zu beiden Seiten der Ruth ausiprengen, folglich rauhe Ränder 
erzeugen würde; theils weil nicht felten die Nuth jo weit von der Kante 
der Holzfläche entfernt ift, daß der Baden des Hobels fie nicht erreichen 
kann. Aus dem erftern Grunde muß man entweder die Breite der Nuth 
duch zwei mit dem Schniger (S. 727) eingeſchnittene Linien vorzeichnen, 
oder am Hobel ſelbſt zu diefem Zwecke zwei fpigige Vorſchneidmeſſer ans 
— — 
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bringen’); aus dem zweiten Grunde ift man genöthigt, entweder temporär 
auf der Holzfläche eine Leite zu befeftigen, längs welder der Hobel in 
der gehörigen Richtung geführt werden kann, oder ganz auf die Anwen— 
dung des Nuthhobeld zu bverzihten. Im letztern Balle wird die Nut 
zwiſchen den eingefhnittenen Linien mit ſchmalen Stedhbeiteln ausgeſtochen 
dann mit dem Grundhobel (S. 798) geglättetz oder mit der Quaprir: 
fäge (S. 724) verfertigt. — Als eine Abänderung diefer Werbindung:: 
art ift anzuführen, daß man zuweilen die Nuth dreiedig macht, und dem 
entſprechend die Kante des einzufegenden Brethens von beiden Seiten br 
(nah der Form <) abfhrägt. 

30) Verbindung durdh ftumpfes Zufammenleimen — 
Bei der Abtheilung bon Fleinen Käſtchen, Sciebladen u. dal. in Fächt 
ift es auch fehr gewöhnlich, die Ztoifchenmände bloß ftumpf mit Zeim ein 
zufegen, inden die Kanten derfelben die benadhbarten Wände und den 
Boden flad berühren, ohne in fie eingefenft zu fein. Daß diefe Verbin: 
dung wenig Veftigkeit gewährt, Tiegt am Tage. 

cc) Kreuzberbindungen. se, 

31) Sceidewände von Fachwerk, welche fih durchkreuzen, werten in 
der Regel fo zufammengefegt, daß die eine Wand ganz durchläuft, un 
die andere aus zwei Theilen von den gegenüber flehenden Seiten nod 
einer der borigen Methoden (Nr. 28, 29, 30) angefügt wird. Man 
fann aber aud dad Verfahren anwenden, mweldes für Sproffenkteie 
unter Nr. 20 befchrieben ift. 


B. Holzverbindungen bei Zimmerarbeiten **). 


a) Verbindungen, wo Hirnholz an Hirnholz liegt (VBerlängerunger, 
Holzverlängerumgen, assemblages en bout, ass. de rallonge).. Die Le 
bindungsitelle beißt der Stoß oder Anftoß: 

I) Das Zuſammenſchneiden oder ſtumpfe Aneinanderftoßen der Him— 
enden zweisr Hölzer. (Der Name kommt daher, weil man nach dem Zufam: 
menlegen der Hölzer die Zuge, um fie genau fchließend zu machen, mit ber 
Säge durchſchneidet, worauf die Stüde wieder fharf an einander geſtoßen 
werden.) 

2) Die Verblattung (scarf), wozu das gerade einfache (mi-bois) un 
doppelte Blatt, Beide mit ober ohne Berfagung, — das fchräge oder fran 
zöfiihe Blatt einfach (sifllet, Düte) und doppelt (trait de Jupiter), — und du} 
eingefegte Blatt gehören. 

3) Die Verbindung dar einen einfachen oder doppelten Sch walben 
ſchwanz (queue d’aronde). 

4) Die Verbafung und Verzahnung (ass. en cremaillere). 

5) Die Einſcheerung (enfourchement). 

6) Die Berzapfung. 

b) Verbindungen, wo Hirnholz an Langholz (Aderhol;) liegt; winkeltecht 
(assemblage carre) und fhräge Barbindung (ass. en about): 

7 Berzapfung (assemblage à tenon), in mancderlei Abänderungen 
nämlich der einfache Zapfen, der doppelte Zapfın (double tenon), der geächfelte 

*) Holtzapffel II. 436. 
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Zapfen (tenon à renfort), der Zapfen mit Verſatzung (tenon à embrevement), 
der verborgene Keilzapfen, der Zapfen mit dem Schwalbenfhwanze. 

8) Shwalbenfhwanz, und zwar einfach Geißſchwanz) oder dop— 
pelt (eigentliber Schwalbenfchwanz). 

9) Das Einfcheeren oder Verſcheeren. 

ce) Berbindungen, wo Aderholz an Aderholz liegt. 

aa) Rechtwinkelige und fchiefe Durchkreuzungen: 

10) Das Ueberſchneiden, Ueberſcheiten (entaille, nolching). 

11) Das Aufkämmen, Ueberkämmen (cogging). 

12) Das Aufdollen, Weberdollen, Berbindung der ungefchwächt 
über einander gelegten Hölzer mittelt bölzerner Nägel (Dollen). 

13) Das Aufflauen. 

bb) Gleihlaufender Verband (wenn Balken, Pfähle, Bohlen oder 
Breter parallel an einander gelegt und verbunden werden, um entweder in Gr: 
nıangelung diden Holzes eine Berftärfung zu bewirken, oder Wände u. dal. 
u bilden): 
: 14) Das Dollen, Dübeln, Döbeln (Berbindung durd befondere 
eingelegte bölzerne Zapfen), und 

15) Die Verzahnung werben bei Balfen angewendet; dagegen die 
folgenden Arten bei Pfählen, Bohlen und Bretern: 

16) Das Spunden (ganzer und halber Spund) ; 

17) Das Federn. 


C. Holzverbindungen bei Böttcherarbeiten. 


F3 kommt bier die Zufammenfegung der Böden, und die Befefligung ber: 
jeleen in den G-fäßen zur Betrachtung. 

a) Bufammenfegung ber Böden. 

Da die Böden nur bei Fleinen Fäßchen, Eimern u. dgl. aus einem eins 
jigen Stücke gemacht fein Fünnen, fo muß in den meilten Fällen ein Boden 
aus mebreren (3, 5, 7, 9) Xheilen zufammengefegt werben. Die ſehr gerade 
abgebvbelten Kanten (Fugen) diefer Theile berühren einander genau, und wer: 
den dadurch feft vereinigt, dab man in dieſelben paarweife gegemüberftehende 
Löcher bohrt, und in Lestere hölzerne Nägel (Dübel) eintreibt, welche dann mit 
der Hälfte ibrer Länge in dem einen, mit der zweiten Hälfte in dem andern 
Theile fteden. 

b) Einfügung der Böben. 

Meiftentheils ift der Umkreis des Bodens von beiden Flächen ber (doch 
von innen mebr als von außen) abgeichrägt, und der dadurd verdünnte Rand 
fommt in cine nutbhartige Kurche auf der innern Fläche der Dauben oder Etäbe 
zu liegen. Bei Fäffern wird jene Furce die Kimme, Keime {chimb), bei 
Gimern und ähnlichen Eleineren Gefäßen die Gargel oder Kröſe genannt. 

Die Abfchrägung des Bodens wirb durch einen eigenen Hobel, den Bo: 
benbramfchnitt‘), bervorgebracht, bei Pleiner und geringer Arbeit oft auch 
nur durch Beichneiden mit dem Scnittmefler (S. 727). — Zur Berfertigung 
der Kimme an Fälfern dient der KRimmbobel, Keimbobel (jableire) **), 
welcher mit dem Nuthhobel der Zifchler (S. 793) virle Nebnlichkeit bat, aber 
doch, wegen der Berfchiedenbeit der Arbeit, in mebreren Punften von demfelben 
abweicht. Der weſentlichſte Unterfchied beiteht darin, daß der Kimmbobel — ba 
er auf einer boblen Fläche und quer gegen die Holzfafern arbeitet — eine bo— 
genförmige Sohle hat, und nebit dem eigentlichen SHobeleifen (Raumeifen) 
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noch zwei Vorſchneideiſen enthält, welche Letzteren zwei parallele Linien 
(in folder Entfernung von einander, wie die Breite der Kimme es vorichreibt) 
einfchneiden (vergl. S. 801). Die Gargel an Fleinen Gefäßen, und felbft aud 
die Kimme an manden, weniger forgfältig gearbeiteten Fäſſern, wird mit einem 
bom Kimmbobel verjchiedenen Werkzeuge gebildet, nämlich mit der Kröfe 
(jabloire, croze)*), weldye einem in großem Mafftabe ausgeführten einfachen 
Streihmaße (S. 703) ahnlich ift, aber flatt der Reißfpige des Leptern ein füge: 
artig gezahntes, dides Eifen (Kröfeeifen, Kamm, croze tron) enthält. 
Uebrigens nennt man bas Werkzeug, wenn es klein it: Fauſtkröſe, Bo: 
denfämmden, Gargelfamm; wenn es groß it: Shwanzfröfe. 
Manchmal liegt der Rand des Bodens an Fäffern nicht in einer Nutb, 
fondern in einem einfahen fchrägen Zalze (Kalzböden). Er ift dann nur 
von außen ber, und zwar viel ftärfer als im obigen Falle, abgefchrägt. Zur 
Berfertigung des Falzes in dem Kaffe dient ein eigener Falzhobel'“). 


) Technolog. Encyklopädie, VIII. 615. 
») Technolog. Gneyflopädie, VIII. 600, 
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Arbeiten zur Vollendung und Berfchönerung der 
Holzwaaren. 


I. Das Abziehen (racler, scraping). 


Weine Tifchlerarbeiten haben, nachdem fie vom Hobel aus fertig find, 
noch zweierlei Bearbeitung zu erleiden, wodurch man dem Holjze eine 
größere Glätte gibt, als der Hobel (befonders auf aderigen und berwach— 
fenen Holzarten) hervorbringen kann: diefe find das Abziehen und daß 
darauf folgende Schleifen. 

Das Abziehen wird mit der Ziehflinge verrichtet, und befteht in 
einem Abfchaben, wodurd die Fleinen Unebenheiten der Fläche in Geſtalt 
höchſt zarter, faubartiger Späne weggenommen werden. Die Ziehflinge 
(racloir, seraper) ift ein federhartes Stahlbleh, ungefähr %, bie 4 
Linie did, und gemöhnlid 6 Zoll lang bei 2 Zoll Breite. Meift find 
alle ihre Seiten geradlinig, öfters aber auch die beiden ſchmalen bogen= 
fürmig, nämlid die eine Fonver, die andere fonfab, wodurch man in den 
Stand gefeßt wird, da8 Werkzeug auf hohlen und aud mit befferm Er— 
folge auf Fonver gerundeten Oberflähen zu gebrauden. Die Kanten der 
Klinge werden auf dem Schleiffteine fo gefhliffen, daß ihre Nänder ſcharf 
rechtwinkelig gegen die breiten Flächen ſtehen; und dann ftreiht man fie 
mit einem glatten, glasharten Ziehflingenftahle, mwodurd fie einen 
gegen die breite Fläche aufftehenden feinen Grath erhalten. Diefer Zeptere 
ift es eigentfih allein, weldyer auf das Holz wirkt, und er muß daher 
oft durch wiederholtes Streihen erneuert werden. Der Ziehklingenftahl 
bat eine Länge von etwa 4 Zoll, im Querfchnitte eine ovale Geftalt, und 
läuft verjüngt in eine ftumpfe Spike aus; er wird in ein hölzernes Heft 
gefaßt. Schr gewöhnlich bedient man fidy fatt deffelben einer abgenutz— 
ten ®eile, von welcher man den Hieb abgefhliffen hat. Die Ziehflinge 
wird frei in der Hand (wenn man fie an der langen Kante auf großen 
Flächen gebraucht, mit beiden Händen) geführt, indem man fie geneigt 
aufjegt und mit gehörigem Drude gegen fi zieht. Die Richtung der 
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Bewegung gebt nad jener Seite, auf mwelder die Fläche der Klinge mil 
der Holzfläche den fpigen Winkel bildet, und zugleih nah dem Laufe der 
Holzfaſern; jedoh muß die Kante des Werkzeugs nicht rechtwinkelig fon= 
dern etwas fchräg die Bafern durchkreuzen. Diefe Stellung ift befonders 
wichtig dort, wo Leimfugen fidh befinden, damit diefe nicht bon der gan— 
zen Klinge im nämlichen Augenblide berührt werden, weil ohne diefe Bor: 
fiht die Fugen fih auffhinden, und die zufammengeleimten Ränder raub 
werden. Gegen Ende der Arbeit vermindert man den Drud der Zieb- 
klinge, um eine defto feinere Glättung zu bewirken. Bei fehr vermwadjes 
nem Holje (deffen Bafern unregelmäßig durd einander laufen) ift es 
nöthig, das Abziehen zu verfhiedenen Malen in entgegengefegten Richtun— 
gen borzunehmen. 

Die englifhen Tiſchler gebrauden die Ziehklinge nicht frei im der 
Hand, fondern führen fie an einem hölzernen Griffe, in deffen Spalt fie 
eingeflemmt mird*). Diefe Einrihtung ift menigftens in Hinficht auf 
Pequemlichkeit eine Verbeſſerung zu nennen, da die nicht in Holz gefaß— 
ten Ziehklingen dur ihre bei rafhem Arbeiten eintretende ftarfe Erwär— 
mung, und dur ihre ſcharfen Kanten, öfters der Hand beſchwerlich 
allen. 

Der Schabhobel (E. 742) fann in manden Fällen ſtatt der Ziehklinge 
angewendet werden, wenn man deſſen Eifen fo ftellt, daß es nur febr feine 


Späne nimmt. — Bei der Bearbeitung des Holzes auf der Drehbank ift der 
Gebrauch eines Glasſcherbens (S. 767) dem Abzieben mit der Ziehklinge nabe 
zu vergleihen. — Der Biehflinge bedient man fih auch, um alte Politur, 


alten Farbeanſtrich, Schmutz ıc. von Holzgegenſtänden abzufchaben. 


1. Das Schleifen (polir). 


Um die abgezogenen Holzflähen noch weiter zu verfeinern, bedient 
man fih verfchiedener Schleifmittel : 

1) Bimsftein (S. 429) wird am allgemeinften angewendet, und 
namentlid bei größeren ebenen Flächen; meiftentheild in ganzen Stüden, 
öfters aber ald Pulver. Um mit ganzem Bimsftein zu fchleifen, fägt 
man (mit einer alten abgenußten Säge) ein großes Stück Bimsjtein 
mitten durch, und reibt die (eingeölten) Schnittflähen an einander ab, 
daß fie eben und glatt werden. Ein foldyes flaches Stück wird auf dem 
Holze, mit angemeifenem Drude, quer über die Faſern (zuletzt auch nad 
der Länge) bin und ber, zumeilen im Kreife herum, geführt. Dabei wird 
das Holz mit Leinöl benegt oder mit Talg (von manden Tiſchlern mit 
Schweinſchmalz) beftrihen. Leindl wird in der Negel angewendet; Talg 
faft nur dann, wenn man das bom Del beförderte Nachdunkeln des 
Holzes (S. 633) möglichſt verhindern will, 3.8. bei Mahagoni. Mande 
gebrauchen eine Mifhung von LZeindlfirniß und mehr oder weniger Ter— 
pentindl. Mit Waffer fchleift man ebenfalls, aber bloß bei fehr meißen 
Holzarten, deren belle Farbe man ganz unverändert zu erhalten wünſcht. — 
Der Bimsftein enthält nicht felten harte und arobe Theile, melde Riten 
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) Werkzeugſammlung, ©. 223. — Karmarich, Mechanik, S. 87. 
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in das Holz maden, weshalb man benfelben aufmerffam verfuden, und 
nur die beften Stüde anwenden muß. Der fünftlihe Bimsftein (S. 430) 
wird in diefer Beziehung fehr aefhäßt. 

Das Schleifen mit Waffer iſt ein Nothinittel, zu deffen Anwendung man 
nur aus dem angegebenen Grunde, und daber in wenigen Fällen fchreitet ; 
denn die dabei Statt findende Durchnäſſung des Holzes führt öfters Gefahr 
des MWerfens herbei, und bie gefchliffene Fläche verliert außerdem beim nad: 
berigen Trocknen mehr oder weniger ihre größte Glätte, weil (namentlich wenn 
das Holz nit von fehr feiner, Lichter, gleihartiger Textur ift) verfchiedene 
Theile derfelben in verfchiedenem Maße fih zurüdziehen. — Leinölfirniß ift 
(obwohl er die Farbe des Holzes mehr verdunfelt) im Allgemeinen viel zweck— 
mäßiger zum Schleifen als gewöhnliches Leinöl, da er — wenn bie gefchliffene 
Arbeit ein Paar Tage bingetellt wird — zu einer fetten Subſtanz eintroduet ; 
wogegen das Del flüffig bleibt, dann fpäter durch die Politur berausdringt 
und die bekannten matten Fleden verurfacht. Zwar ift diefem Nachtheile da: 
durch zu begegnen, daß man die gefhliffenen Gegenftände erwärmt, wobei 
Del herausſchwitzt, welches man forgfältig abwifht; allein die Erwärmung 
fann nicht auf alle Arbeitsjtüde ohne Nachtheil angewendet werden. Den 
zum Schleifen dienlihen Firniß bereitet man auf eine von folgenden Arten: 
a) durch 1.» bis 2ftündiges Kochen von 16 Theilen recht alten Leinöls mit 
1 Ih. feinzerriebener Bleiglätte, Klären durch ruhiges Steben während einiger 
Zage, Abgießen, Bermifhung mit dem balben Volumen Terpentinöl; b) Ber: 
ſetzzung von I Pfund Leinöl mit einigen Eßlöffelvoll Trockenöl (Sicca: 
tiv), — deſſen weiter unten bei Gelegenheit der Delfarbenanftriche gedacht 
wird — und Bumifchung von fo viel Terpentinöl, daß die nöthige Dünnflüf: 
figfeit erlangt wird Das Siccativ erzeugt eine dunfle Färbung des Firniffes 
und folglid des gefchliffenen Holzes. — Will man beim Schleifen dem Holze 
einne rotblihe Farbe ertheilen, fo färbt man das zur Berdünnung bes Yeinvi: 
firnijfed angewendete Terpentinöl vorläufig durch Alfannamwurzel. — Der Bims: 
ftein, zum Scleiien mit Firniß gebraucht, überziebt fih nad und nach mit 
einer erbärtenden Krufte eingetrodneten Firniffes, und greift dann das Holz 
nicht mehr an: um Dem fo viel möglich vorzubeugen, ift zu ratben, daß man 
nach jedesmaligem Gebraudye den Bimsftein forgfältig reinige und in einer 
dicht verfchloffenen blechernen Büchje vor Luft gefchüst aufbewahre. 


Das Schleifen mit zerftoßenem (und fein durchgefiebten) Bimsftein 
wird auf die Weife verrichtet, daß man diefes Pulver auf einen leinenen 
Lappen ftreut, einige Tropfen LZeinöl oder Baumöl hinzu gibt, und da= 
mit das Holz in allen Richtungen überreibt. Man pflegt in diefem Balfe 
das Schleifen mit Sand= oder Ölaspapier (f. unten) anzufangen, und 
mit Bimsftein nur zu vollenden. Namentlich ift diefes Verfahren bei den 
franzöfifhen Tiſchlern üblih, melde aud wohl ftatt reinen Dels eine 
durh Erbiken bereitete Zufammenfegung aus gleihen Gewidhtmengen 
Zeindl und benetianifhem Terpentin anwenden, und diefe Mifhung beim 
Schleifen von Mahagoni= oder Kirſchbaumholz durd etwas Alfannamurzel 
roth färben. Geſims- oder Leiſtenwerk fchleift man mit Bimsfteinpulver, 
indem man Leßteres auf ein mit Del benegtes Stück Pappelbolz ftreut, 
welches eben fo (nur entgegengefegt) ausgekehlt ift, mie die Arbeit jelbft. 

In jedem Balle muß, wenn das Schleifen mit Del oder überhaupt 
mit Wett verrichtet worden ift, diefes nebft dem Schleifſchmutze ſogleich 
naher forgfältig wieder meggefhafft werden, Zu diefem Behufe reibt 
man die Arbeit zuerft mit feinen Sägefpänen, und dann mit Kreidepulver, 
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Tripel oder Ziegelmehl (welches durch Aneinanderreiben zweier Ziegel er= 
halten wird). Letztere drei Subftangen werden in ein Zeinwandfädden 
eingefüllt, weldyes man an ber Holzarbeit ausflopft, damit nur die feins 
ften Theilden durchgehen; dann reibt man das Pulver mit einem Stüde 
Filz, einem mwollenen Lappen oder weichem Löſchpapier aus einander (Ab— 
tripeln). Zuletzt wird das Holz mit feiner Leinwand gereinigt. Ie 
fleißiger man bei dem Entfetten verfährt, deſto beffer ift dieß binfichtlid 
des nachher folgenden Polirens, und ein forgfältiger Arbeiter ſcheut den 
dadurch berurfachten Zeitaufwand nicht. 

2) Fifhhaut (peau de chien de mer, peau de chien, fish skin), bie 
getrodnete Haut mehrerer Haififh- Arten, taugt durd die feinen und fcharfen 
Erhöhungen, womit ihre ganze Oberfläche dicht befegt if, zum Schleifen des 
Holzes (peau-de-chienner), wurde aud ehemals häufig dazu angewendet; 
allein gegenwärtig gebraudt man fie faft gar nicht mebr, fowohl des hoben 
Preifes wegen, als weil ihr Kom von fehr ungleicher Feinheit ift, und fie 
keinen Vorzug vor Bimsftein und Sandpapier bat. Der Kopf ift der gröbfte 
Theil, der Schwanz und die Floſſen find am feinften. 

3) Shadtelbalm (prele, queue de cheval, horse tail, dutch 
rush). Die hohlen, gegliederten, der Länge nad gefurchten, rauben 
Stengel diefer Pflanze find reih an Kiefelerde (7 bis 12 Prozent im 
getrodneten Zuftande), und eignen fi dadurd als ein gutes Schleif— 
mittel. Unter den verſchiedenen Arten foll Equisetum palustre, nad 
Anderen E. hyemale, am beften fein. Man wendet die Stengel (nach— 
dem die Gelenke berausgefhnitten find) im trodenen Zuftande an, weil 
fie naß fehr wenig angreifen; doch dürfen fie nicht zu troden fein, weil 
fie ſonſt gar leicht zerbrechen. Gewöhnlich erhalten fie die zweckmäßige 
Beſchaffenheit fhon, wenn man die feuchte Luft aus dem Munde durd 
die Höblung der Stengel bläft. Beim Gebraudh des Schachtelhahms legt 
man mehrere Stüde parallel neben einander, und ſchiebt fie der Quere 
nad mit den Bingern beider Hände vor- und rüdwärts; auf Fleinen 
Arbeitsſtücken wendet man ein einzelned Stück und nur die Winger der 
einen Hand an. 

Das Schleifen mit Schadtelbalm (das Schachteln, preler) wird aud 
von den Holzdrechslern auf der Drebbauf ausgeführt, indem man einen Sten- 
ael an die fih umdrebende Arbeit hält. Manchmal ſchneidet man die Stengel 
ber Länge nach anf, breitet fie flach aus, und leimt fie mit der innern Seite 
auf ein Holzſtäbchen, welches dann nach Art der bei Metallarbeitern gebräud: 
lichen Schmirgelbölzer (S. 432, 433) bemubt wird, — Gegenwärtig bat ber 
Gebrauch des Schachtelhalms außerordentlich abgenommen, 

4) Sandpapier und Glaspapier (S. 437) haben, beim 
Schleifen des Holzes, jet fo qut als nänzlidh die Fiſchhaut, und faft 
allgemein auch den Schadtelbalin, verdrängt, da man fie leicht in allen 
nöthigen Abjtufungen der Feinheit erlangen kann, und ihr Gebrauch fehr 
bequem if. Man wendet fie troden an, und überreibt damit die Arbeits— 
ffüde, wobei man zwei oder drei Sorten Papier, von fleigender Feinheit 
des Korns, nad) einander gebraudt. Da jedody auf großen ebenen Flächen 
der Bimsſtein immer den Vorzug behält; fo dient dad Papier in der 
Pegel nur für Peine, und befonders für gefchweifte oder verzierte Gegene 
fände. Wenn daffelbe fih mit den feinen, vom Holje abgeriebenen 
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Staubtheilen vollgeftopft, und deshalb feine Schärfe eingebüßt bat, kann 
man ed durch Bürſten ein oder einige Mal wieder reinigen, bevor e8 
unbraudbar wird. Glaspapier hat durd feine größere Schärfe bei Weis 
tem den Vorzug bor Sandpapier. — 

Schließlich ift anzuführen, daß die Drechsler eine Art Scyleifung ibrer 
Arbeiten öfters dadurch bewirken, daß fie einen Haufen der eigenen Drehſpäne 
des Holzes in der hohlen Hand zufammenfaffen, und an den in der Drehbank 
fhnell umlaufenden Gegenftand andrüden. Es wird dadurd leicht und ſchnell 
eine ſolche Glätte des Holzes erreicht, daß dieſes fogar einen fanften Glanz 
erbält. 


mM. Das Beiten (teindre, teinture, staining). 


Dad Beiken (Bärben) der Holzarbeiten wird in dreierlei Abficht 
unternommen, nämlich a) um dem Holjze irgend eine willfürlide, wenn 
auch in der Natur an Hölgern nicht vorkommende, Farbe als Verzierung 
zu ertbeilen; b) um mit wohlfeilen inländifhen Holzarten gewiffe theure, 
außereuropäifhe, nachzuahmen; ec) um fhlihtem Hole durch theiltweifes 
Beitzen (gleihfam Bemahlen) das Anfehen zu geben, ale ob es fchön 
geflammt, geadert zc. ſei. In allen diefen Fällen beſteht das Weſent— 
lichfte, und einer Erklärung Bedürftige, in der Bereitung der Beike 
oder färbenden Flüffigfeit, die man entweder Falt oder warm (mit Pinfel 
oder Schwamm) mehrmals aufftreicht, wohl auch mit dem bineingelegten 
Holze — falls diefes Fleim ift — kocht. Die zu beißenden Stüde wer— 
den borher nur mit der Ziehklinge abgezogen, nach dem Beitzen aber erft 
mit Bimsftein abgefchliffen (mober mehr oder weniger die Barbe wieder 
abgeht), und endlich abermals gebeitzt. Manche verrichten das Schleifen, 
um das Abgehen der Barbe zu verhindern, mit der warmen Beikflüffige 
feit ſelbſt (ſtatt mit Del); allein diefes Werfabren fcheint eben Feine 
Empfehlung zu verdienen, da MWaffer oder mäfferige Flüſſigkeit beim 
Schleifen überhaupt Feine fo hohe Glätte erzeugt, als Fett (veral. ©. 
807). Die Urſache, warum dad Beiten dem Schleifen bauptfächlich 
borausgehen muß, liegt darin, daß in Wolge der ftarfen, beim Beitzen 
eintretenden Durchnäſſung viele weiche Theile des Holzes, melde von der 
Ziehflinge bloß niedergedrüdt aber nicht meggenommen worden find, wie— 
der aufquellen, und folalih die Oberfläche uneben madhen. In manden 
Fällen, z. B. bei Maſerholz, ift e8 vortbeilbaft, eine ungleihförmige, 
flanımige Färbung zu bewirken. Man jhabt hierzu das Holz; mit einer 
nicht fehr ſcharfen Ziehklinge, färbt e8 fehr ftark und tief, und zieht es 
erft naher vollends ab. Indem die aufgefragten Fafern mehr Farbftoff 
einfaugen, als die dichten und glatten Theile, erfcheinen jene zuletzt 
dunkler gefärbt, und der Mafer tritt fchöner hervor. 

Dünne Blätter (Zurnüre) etwa ausgenommen, ift bie durch das Beitzen 
erlangte Färbung eine nur oberflächliche, wenigftens nicht tief eindringende. 
Es bat indeffen nicht an Verſuchen gefehlt, ganze Baumſtämme oder größere 
Holjftüde überhaupt, vor der Verarbeitung, vermittelt Behandlung in eiges 
nen Apparaten °) mit färbenden Flüſſigkeiten vollig zu durchdringen: die Re: 
fultate find im Allgemeinen ungenügend gebliebeır. 





*) Brevets, IL. 194. — Bulletin d’Encouragement, IIL. (1849), p.51.— Yolys 
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Gewiß würde für die Kunft der Holzfärberei noch mandes braudbare 
neue Refultat zu getwinnen fein, wenn man bie Grundfäge der Zeunfärberei 
in ganzer Ausdehnung (mamentlih Hinfihtlih der Benuzung verfchievener 
falziger Beigmittel) auf jene anwenden wollte; denn in ihrer chemifchen Na- 
tur und in ihrem Berhalten gegen Farbſtofſe ftimmt die Holzfafer im Wefent: 
lien mit der Leinen: und Baummwollen. Fafer überein. Indeſſen fehlt bis 
jest eine ſolche wiffenfchaftliche, foftematifhe Begründung faft ganz, was fich 
fhyon daraus erklären läßt, daß beim Färben des Holzes eine mäßige Anzabl 
von Hauptfarben und Farbenabftufungen genügt, und auch die natürliche 
Farbe der Hölzer zu berüdfichtigen ift, welche nothwendig mande Abänderun— 
gen in dem erfahren bedingt, wogegen Leinen und Baumwolle faft nur im 
ganz weißen Zuftande gefärbt werden. Deshalb, und weil zu einem chemi: 
fhen Syſtem der Färbetunft bier der Ort nicht ift, fol auch im Folgenden 
nur cine gedrängte Sammlung der wichtigften praßtifchen Vorſchriften zum 
Färben des Holzes gegeben werden. 

Nicht alle Holzarten laſſen ſich gleid gut, ſchön und dauerhaft fürs 
ben, und aud nicht alle nehmen eine und diefelbe Beige gleich gut an. 
Die Gründe biervon liegen in dem verfchiedenen Alter des Holzes, in 
deffen geringerer oder größerer Dichtheit, in der mehr oder meniger be- 
deutenden Ungleihförmigfeit des Gefüges (hinfihtlid der Iahrringe und 
Spiegel), in der natürlihen Farbe der Hölzer, endlid in den mannich— 
faltigen Saftftoffen (S. 639), welche fie enthalten, und melde theils mehr 
oder minder der Einwirfung der Beigen miderftehen, theils menigftens 
deren Erfolg modifjjiren. Man darf daher nicht erwarten, verjchiedene 
Hölzer, bei eimerlei Behandlung, in völlig gleicher Schattirung, gleid 
ſchön und dauerhaft gefärbt zu erhalten; und überhaupt ift es nidt 
möglich, unbedingt für alle Fälle gültige Vorfchriften zu geben; vielmehr 
muß der Holzarbeiter nah den Umständen zu beurtheilen verfteben, ob 
und in mie fern es nöthig fei, die Stärke der Farbeflüſſigkeiten zu ber— 
ändern, fie durdy Fleine Zufäge anderer Barbftoffe zu modifiziren, fie mehr 
oder weniger oft aufjutragen, verfchiedene Beitzen nad) einander anzus 
wenden, 2.5 um genau eine geforderte Barbenabftufung zu erlangen. 
Die Auswahl des Holzes erfordert nicht weniger Nüffihten, indem das 
Gefüge und die Dichtheit oder die Porofität deffelben, nebſt den anderen 
fhon genannten Eigenfchaften, von fo großem Einfluffe if. Am ein 
theures ausländifhes Holz fo viel möglih täufhend nachzuahmen, ift es 
nicht genug, die Farbe deffelben herborzubringenz fondern der Zweck wird 
nur erreicht werden, wenn man zugleih eine Holzart gebraudt, deren 
Tertur nahe mit jener der nadzuahmenden Art übereinftimmt, wobei 
namentlih das Anfehen der Iahrringe und Spiegel zu beadten iſt. Eine 
ganz gleihmäßige Farbe nehmen in der Negel nur folde Hölzer an, 
tweldhe ein feines, fehr gleihfürmiges Gefüge, und befonders Feine großen, 
ftar glänzenden Spiegel (wie 3. B. das Rothbuchenholz) befiken. In 
diefer Hinfiht find borzüglich Birnbaum, Linden, Birken, Ahorn, Weiß: 
buchen, Roßkaſtanien 2c. tauglib. Daß man zu hellen Farben nur meiße 
Holyarten anwenden fann, verftcht fih von ſelbſt. Wo es möglich if, 
fol! man das Holz 1 bis 2 Tage lang in einem geheizten Raume liegen 
tehnifches Journal, Bd. 112, ©. 2AI. — Kronauer, Zeitſchrift, 
1349, S. 83, 


Beitzen des Holzes. 811 


oder ſtehen laſſen, bebor man zum Färben deſſelben ſchreitet; weil eine 
trockene Oberfläche die färbenden Flüſſigkeiten beſſer einſaugt, als eine 
feuchte. Durch kaltes Beitzen (wobei die Flüſſigkeit im nicht erwärmten 
Zuſtande aufgetragen wird) entſtehen gemeiniglich ſanftere, lichtere und 
vergänglichere, durch heißes Beitzen oder gar durch Kochen aber geſättig— 
tere und haltbarere Farben. 


1) Mahagoni-Farbe (Mahagoni-Beitze). — Zur Nach— 
ahmung des Mahagoniholzes taugt unter den inländiſchen Hölzern am 
beſten das des Nußbaums und der Ulme, mit welchen die Täuſchung 
auf den höchſten Grad gebracht werden kann. Man kocht Säge— oder 
Hobelſpäne von Mahagoniholz mit reinem Regen- oder Flußwaſſer eine 
halbe Stunde lang, gießt hierauf die Flüſſigkeit durch ein Tuch, rei— 
nigt den Keſſel, ſetzt die Flüſſigkeit abermals auf das Feuer, kocht ſie 
etwa bis zum zehnten Theile ein, und beitzt damit das Ulmenholz. Die 
dadurch erlangte Farbe bleicht nicht ab, ſondern wird mit der Zeit dunkler. 
Späne von dem ſchönſten Mahagoniholze geben die beſte Beitze. — Alle 
anderen Vorſchriften zu Mahagoni-Beitze find theils weniger gut, theild 
weniger einfach. Helles Nußbaumholz wird durch folgende Behandlung 
den Mahagoni vollkommen ähnlich. Man reibt es mit Scheidewaſſer, 
dem ein wenig Waſſer zugeſetzt wurde, ab, und läßt es wieder trocknen. 
Dann löſet man in 2 Pfund Weingeiſt 3 Loth feinſtes Drachenblut 
nebft 1 Loth Eohlenfaurem Natron auf, und trägt diefe Flüſſigkeit mit 
einem weichem Pinfel auf das Holz, fo daß fie gut eindringt. Nach 
abermaligem Trodnen gibt man einen legten Anftrih mit einer Auflö— 
fung von 3 Loth des beften Schellads und 1 Quentden Eohlenfaurem 
Natron in 2 Pfd. Weingeift. 


2) Schwarz (Ebenholz-Beitze). — Die fhwarze Holzbeitze 
(zu mwelder Birnbaum= und Lindenholz am beiten fi eignen, die aber 
aud öfters auf Ahornholz u. |. mw. angewendet wird) ift immer eine 
der Schreibtinte in ihrer Zuſammenſetzung ähnliche Mifchung. Es wer— 
den 5. B. 8 Loth Blauholz in 9 Pfund Waffer eine Stunde lang ges 
foht, wobei man das verdampfende Waffer allınälig wieder erfegt. In 
dem abgegoffenen Dekofte werden 1 Pfd. aleppifche Galläpfel eine Stunde 
lang gefoht, indem man wieder durch Zugießen von Waſſer den Topf 
ftets zur anfänglichen Höhe gefüllt erhält. Der durchgefeihten Blüffigkeit 
ſetzt man 8 Loth mweißfalzinirten Eifenvitriol und 1 Loth Froftallifirten 
Grünfpan zu, morauf man im diefe heiße Brühe das Holz legt und es 
mehrere Tage, unter öfterem Wiedererhigen, darin läßt. Auf größere 
Gegenftände trägt man die heiße Beige zu wiederholten Malen mit einem 
Schmwamme oder Pinfel auf. — Eine andere fehr gute Vorſchrift ift 
folgende: Man bereitet einen ftarfen Abſud von Blauholz, dem etwas 
Alaun zugefeßt wird, beftreiht damit (während er noch heiß ift) das 
Hol, und überfährt e8 nachher mit effigfaurer Eifenbeige (welche durd) 
langes Stehen von Eſſig auf Eifenfeilfpänen erhalten wird, aber auch 
ein Handelögegenftand ift). Beide Anftrihe werden tmiederholt. 


3) Roth. — a) Aus Kodeniffe (Scarladreth). Ein halbes 
Loth fein zerriebene Kochenille wird mit 2 Loth Weinſtein und 2"/, Pfo. 
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Waſſer in einem irdenen, zinnernen oder gut berzinnten kupfernen Ge— 
fäße abgekocht, durchgeſeiht und mit ein Paar Loth Zinnauflöfung der— 
ſetzt. — b) Aus Fernambukholz. Man kocht 8 Loth dieſes Holzes mit 
1 Loth Alaun in Waſſer, bis aller Farbſtoff ausgezogen iſt, tränkt das 
Holz mit Alaunauflöſung (beſſer mit Zinnauflöfung), und behandelt es 
dann durch Einlegen oder Beftreihen mit der rothen Blüffigfeit. Indem 
man dem Bernambufholze beim Abkochen Gelbholz in verſchiedener Menge 
zufeßt, Fann man mandyerlei Abftufungen von Gelbroth und Drange er: 
zeugen. — €) Aus Krapp. Man zieht 10 Loth aepulderte Krapp- 
wurzel mit 3 Pfund Waſſer bei einer die Kochhitze nicht ganz erreichen- 
den Temperatur aus, ſetzt etwas Zinnauflöfung zu, und behandelt damit 
das, vorher mit Mlaunauflöfung angebeigte, mieder getrodnete Hol. — 
d) Karmefinroth. An 2 Pfund Waffer Foht man 1 Loth fein zerriebene 
Kocenille nebft 2 Loth MWeinftein; dann mifht man 6 Loth Zinnauf- 
löfung und fo viel Salmiafgeift hinzu, als erforderlich ift, die Karme— 
finfarbe vollfommen zu entwideln. Das Holz muß einige Tage in dies 
fer Slüffigfeit liegen. — e) Kirſchbaumholz nimmt eine ſchöne bräun= 
lichrothe Farbe an, wenn man es mit dider Kalkmilch beftreicht, viele 
darauf trodnen läßt und hernach die Krufte abbürftet, deren legte Reſte 
nöthigen Falls mit einem feudten Schwamme weggmommen werden. 

4) Violet. — a) Dan legt das nach 3, b, mit Pernambuf 
roth gefärbte Holy in eine ſchwache Pottaſche-Auflöfung. — b) Man 
tränft das Holz mit einer verdünnten Kupferpitriol-Auflöfung, und färbt 
e8, wieder getrodnet, mit einem unter Alaun-Zuſatz gemachten Abfude 
bon I Theil Blauholz und 2 Theile Fernambukholz. — c) Man be 
reitet mit Waffer, dem man Alaun zugefeßt hat, einen Abfud von Koche— 
nille, und bermifcht diefen mit jchmwefelfaurer Indigauflöfung bis zum 
Erfcheinen der gewünſchten Schattirung. 

5) Braun. — a) Man befreit das Holz mitteljt eines leinenen 
Läppchens mit Scheidewaſſer (oder mit einer Auflbfung von Eifenpitriol 
in 8 Theilen Waffer, der man etwas Sceidewaffer zugefeßt hat), und 
erwärmt es Furze Zeit aleihmäßig über glühenden Kohlen oder an einem 
neheigten Dfen. — b) Die Farbe des Nußbaumbolzes wird durd einen 
ftarken Abſud der grünen Nußichalen in Waller nachgeahmt, dem man 
etwas Drlean, mit Waffer und ein wenig Pottafhe abgekocht, beimiſchen 
kann, um das Braun röthlid zu machen. — ce) Das mit Fernambufs 
holz (nad 3, b) roth gefärbte Holz wird braun, wenn man ed im eine 
mit Waffer verdünnte falpeterfaure Eifenauflöfung legt. — d) Grüne 
lihbraun. Das Holz wird in einem Abſude von 1 Pfund Querzitrons 
rinde und 2 Pfund Waffer gebeikt, dann mit einer Auflöfung von 1 
Theil Eifenvitriol und 2 Theilen Alaun beftrihen. Das Beißen und 
Beftreihen wird abwechſelnd wiederholt, bis die gewünfchte Farbe erlangt 
it. — e) Nothbraun. Dan beit mit einer Kupferbitriol-Auflöfung 
bor, und beftreiht nah dem Trocknen mit einer durch etwas Schwefel 
fäure gefhärften Auflöfung von Blutlaugenfal. — f) Hellen Holzarten 
(Eichen, Ahorn 2.) gibt man ein gutes Nothbraun indem man fie zuerft 
mit einer Muflöfung von Katehu (durh Kochen in Waffer unter Zufat 
von kohlenſaurem Natron dargeftellt) behandelt, dann in eine Auflöfung 
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des doppeltchromfauren Kali legt. — g) Buchsbaumholz erhält eine 
heil mahagonibraune Farbe, wenn man es ſchnell mit einem in rauchen— 
der Salpeterfäure ſchwach benegten Läppchen tiberfährt, hierauf mit einem 
reinen Quppen ganz troden abpußt, endlich mit Leindl einreibt. 

6) Grau. — Verſchiedene Schattirungen diefer Barbe erhält man 
dur die mehr oder weniger mit Waſſer verdünnte Schwarzbeige (2), 
welder man nad Erforderniß Fleine Mengen von Roth und Blau oder 
bon Roth und Gelb zutröpfelt. 

7) Blau. — a) Ein Loth feingepulverten guten Indig löfet 
man in 4 Loth raucdender Schwefelſäure auf, feßt nad erfolgter Auflö— 
fung 2 Pfund Waller hinzu, und erhigt die Blüffigkeit zum Sieden. 
E8 werden mun weiße wollene Läppchen hineingebracht, melde binnen 
24 Stunden den blauen Farbſtoff aufnehmen und eine fhmugige Flüſ— 
figfeit zurüdlaffen. Die Läppchen werden fo lange in kaltem Flußwaſſer 
gewafchen, bis diefes heil davon abläuft; dann übergießt man fie mit 
Pfund Waffer, worin 1 Loth Pottafhe aufgelöft ift, und erhigt Alles 
zum Sieden, wodurd) die blaue Barbe faſt vollftändig in die Flüſſigkeit 
übergeht. Lebtere verfeßt man nun mit jo viel Schwefelfäure, daß fte 
ſchwach jauer ſchmeckt, gibt 2 Loth Alaun hinzu, und färbt das Hol 
bei Milhwärme. Zu Hellblau wird die Barbeflüffigfeit mit der erforder— 
lichen Menge Waffer verdünnt. Man kann auch die Auflöfung des 
Indigs in Schwefelfäure ohne weitere Zubereitung (nur gehörig mit 
Waſſer verdünnt) zum Färben gebrauchen, befonders wenn man ihr auf 
jedes darin enthaltene Loth Indig 1 Loth Pottafche zufekt. — b) Das 
Holz wird mit einer Auflöfung von eifenfreiem Kupfervitriol getränkt, 
und nad) dem Trodnen mit einem beißen Abfude von Blaubolz beftrichen. 

8) Gelb. — a) Man beigt das Holz in Alaumauflöfung (oder 
Zinnauflöfung), und färbt ed in einem Abfude von Gelbholz oder Quer— 
Dr Schwache Pottaſche-Auflbſung maht die Farbe dunkler. — 

) Dan beigt das Holz einige Stunden lang in einer Mlaunauflöfung, 
welche auf 30 Theile Waffer 1 Theil Alaun enthält, färbt es in einem 
mit Waſſer bereiteten Abſude von Kurkumewurzel, legt es einige Stun— 
den in altes Waffer, und trodnet es endli ab. Pottaſche macht diefe 
Barbe rotbbraun. — c) Sceidewaffer, entiveder unbermiſcht oder mit 
wenig Waffer verdünnt, färbt (mäßig und vorfichtig aufgeftrihen) das 
Holz gelb; doch muß man fi in Acht nehmen, diefes Mittel bei Arbeis 
ten zu gebrauchen, an welchen eiferne oder meifingene Beſchläge zc. ſich 
befinden, denn die Metalle roften von der Ausdünftung des Scheidewaſ— 
fer, welche noch nach ziemlich langer Zeit Statt findet. — d) Orange 
erhält man auf die unter 3, b angezeigte Weiſe. Ein hohes Orangen— 
gelb Liefert Drlean, wovon man 2 Theile, fein zerrieben, mit 4 Theilen 
Pottaſche und 20 Theilen Waſſer abkocht, worauf die Blüffigfeit vor der 
Anwendung mit 1 Theil Salmiakgeift verfegt wird. 

9) Grün. — a) Man tränft das Holz mit einer Auflöfung bon 
froftallifirtem Grünfpan in dem zwölffadhen Gewichte Waller. — b) 
Man löfet 1 Theil franzöfifhen Grünfpan und 1 Theil Weinftein zus 
fammen in 8 Theilen ftarfem Effig auf, indem man die Mifdung in 
einer Flaſche an einen warmen Ort ftellt. — c) Man färbt das Holz 
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juerft (nad 8, a) gelb, und behandelt ed fodann mit der blauen Wars 
bejlüffigkeit aus Indig (7, a), oder nod ein Mal mit dem Gelbholzab- 
fude, dem aber jegt die erforderlihe Menge Indigauflöfung zugefegt ift. 


IV. Das Woliren (polishing). 


Ein Polirm in dem Sinne tie e8 bei Metallen Statt findet (S. 
438), ift bei Holz unmöglich, theild megen deffen geringer Härte über- 
baupt, theild megen feiner fehr bervortretenden Struftur und der fehr 
ungleihen Härtegrade in den verſchiedenen Theilen einer Fläche. Man 
berjteht daher unter Poliren der Holgarbeiten etwas mefentlih Ande— 
red, nämlidy die Herborbringung eined hohen, fpiegelartigen Glanzes vers 
möge eines durh Reibung aufgetragenen firnißartigen Ueberzuges. Nach 
der Natur diefes Letztern ift zu unterfcheiden: die Wachs-Politur und 
die Schellad- Politur. 

1) Wachs-Politur (poli A la cire, wazx polishing). — Das 
Moliren mit Wade (MWihfen, Bohnen, cirer) wird bei Möbeln 
jekt nur mehr ziemlich felten angewendet, und in&befondere bloß bei ſol— 
hen bon geringerer Art, z. B. aus Eichenholz; dagegen fehr gewöhnlich 
bei Fußböden. Man gebraudt als Polirwachs, Bohnwachö (cirage) 
entiweder reines (weißes oder gelbes) Wachs, oder eine dur Zufammens 
ſchmelzen bereitete Mifhung aus Wachs und etwas Terpentin; reibt 
damit die Holzfläche; breitet das, mas ſich angehängt hat, durch fortges 
ſetzte Reibung mit einer fteifen Bürfte, dann mit einem Stüde Kor 
gleihmäßig aus; nimmt den etwaigen Weberfluß mittelft einer fhumpfen 
Ziehflinge ab; und reibt endlih noch fo lange mit einem mwollenen Zap: 
pen, bi8 der Glanz gehörig zum Vorſcheine gefommen if. Um die gelbe 
Barbe des Eichenholzes zu erhöhen, kann man daffelbe, vor dem Auf 
ftreihen de8 Wachſes, fehr dünn mit zartgepulvertem gelbem Oder bes 
pudern, oder auch Letztern dem Polirwachſe felbft zufegen (indem man es 
fhmelzt, und den Ocher einrührt),. — Die Wadhs- Politur gewährt nie 
einen fehr vorzügliben Glanz, ift bei warmer Luft etwas Flebrig, und 
bebt auf feinen Hölgern die Adern oder Zeichnungen nicht Tebhaft genug 
hervor; dagegen bat fie den Vorzug, daß fie von dem Ungeübteſten 
leiht — wenn fie matt geworden iſt — dur Reiben mit Wollenzeug 
aufgefrifcht werden kann. 

In Frankreich bedient man fich unter dem Namen encaustique ober päle 
a vernir einer Miihung aus Wachs und Terpentinöl zum Poliren „ftatt des 
reinen Wachſes. Man bereitet diefelbe, indem man 10 Theile gelbes (beffer 
weißes) Wachs bei gelinder Wärme fibmelzt, 4 bis 7 Theile Terpentinol zu— 
miſcht, und das Ganze bis zum Grfalten beitändig rührt. Es entſteht auf 
diefe Weife eine Art fteifen Teiges, welcher ſich viel leichter ausjtreichen läft, 
ale Wachs. Nimmt man eine Pleine Menge davon auf einen Lappen, reibt 
fie auf dem Holze aus einander, bearbeiter Lebtere® dann mit einer Bürfte 
und endlich mit einem feinen Stücke Wollenzeug; fo entiteht ein gleichförmi: 
ger, äußerft dünner, ſtark glänzender Wachd:llebersug, weldyer nur den Fehler 
bat, daß cr nicht genug Körper befigt, um die Poren des Holzes gehörig auf: 
zufüllen. Nötbigen Falls wird der Auftrag wiederbolt. Will man diefe Po 
litur roth färben, fo Ddigerirt man das XTerpentinöl mit Alfannawurzel und 
filtrirt e8 davon ab, bevor es dem Wachfe zugefegt wird. Um den unange— 
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nebmen Xerpentingeruch zu mildern, kann man einen Iheil des Terpentinöls 
durch Lavendelöl «welches freilich viel theurer ift) erferen. Manche geben zu 
der fchon halbfeh gewordenen Mifhung aus Wachs und Xerpentinöl ein 
Drittel ibres Gewichts ſtarken Weingeift, der durch das bis zum gänzlichen 
Erkalten fortgefegte Rühren innig damit bermengt wird. 

Wachsſeife zum Bohnen (frei von ITerpentingerud) wird auf folgende 
Weife bereitet und angewendet: Man kocht 5 Pfund gelbes oder weißes Wachs 
mit 2 Pfund Pottaſche und 8 Pfund Waffer, mit oder ohne Zufag einer ge 
ringen Menge Gifenocher, bis zu erfolgter Auflöfung ; ſtreicht diefe Mifchung 
mittelft eines Pinfels auf, läßt einige Stunden Zeit zum Trocknen, reibt end: 
lich mit der Bürfte und dem mwollenen Lappen. 


2) Poliren mit Schellad (vernir). — Die Schellack-Po— 
litur, Wiener Politur, franzöſiſche Politur (vernis, french 
polish) ift ein wahrer weingeiftiger Schellack-Firniß, dem man oft nod 
andere Harze (Maftir, Sandarach) zufegt, deffen Anwendung aber das 
Eigenthümlihe hat, daß er nicht aufgeftrichen, fondern aufgerieben wird, 
meil allein auf diefe Weife ein ganz gleichförmiger, fpiegelglatter Ueberzug 
dargeftellt werden Fann. Diefer Sirniß gibt einen weit fehönern und 
dauerhaftern Glanz als das Wachs, und hat deshalb diefes Leßtere bei 
feinen Arbeiten allgemein verdrängt. Das Poliren mit der Scellad- 
Auflöfung erfordert aber, wenn es bollfommen berridtet werden fol, 
einen geduldigen und geſchickten Arbeiter. 

Zur Bereitung der Politur. gibt es verfchiedene Vorfchriften. Am 
einfachften verfährt man fo, daß 1 Pfund Schellad (am beften von hell 
orangengelber Sorte), zu Fleinen Stüden zerbrochen, in einer Blafche 
mit 7 bis 8 Pfund 36gradigen Weingeiftes (ſpezif. Gewicht 0.840 oder 
88 Prozent nad Tralles) übergoffen und längere Zeit an einem dem 
Sonnenſcheine ausgefegten Orte bingeflelt wird. Man erhält fo eine 
trübe Auflöfung, welche nicht filtrirt zu werden braudt, da bei der An— 
wendung jelbft ein Biltriren Statt findet, wie naher fi zeigen wird. 
— Sechs Pfund MWeingeift, worin 18 Loth Schellad, 1 Loth San: 
darah und 1 2otly Maftir (alles von der feinjten Sorte) mit Hülfe einer 
gelinden Wärme aufgelöft werden, geben eine fehr gute Politur; deöglei= 
hen 5 Pfund Weingeiſt, 12 Loth Schellad, 4 Loth Sandarad, 4 Loth 
Maftr. Man muß fih mit der Stärfe der Politur (d. h. mit der 
Menge des Weingeiftes im Verhältniß zu dem Harzgehalte) in gewiffen 
Grade nah der Beihaffenheit des Holzes richten. Je poröfer das Lek- 
tere ift, je mehr es alfo einfaugt, deſto färfer fol die Politur fein, d. b. 
defto weniger Weingeift ift zur Auflöfung zu nehmen. Je größer die 
Menge des Maftir und Sandarachs gegen jene des Scellad3 genommen 
wird, defto weicher und bvergänglicher (der Abnutzung mehr unterworfen) 
fällt der dur das Poliren erzeugte Ueberzug des Holzes aus. — Dt 
wird die Politur gefärbt, namentlih roth (zum Gebraudh auf Nußbaums 
holz) durch Zufap von Orfeille oder Sandelholzfpänen, undurchſichtig 
weiß durch Bleiweiß, ſchwarz durd Kienrußz; aber niemals kann diefed 
Verfahren das etwa nöthige Beitzen des Holzes erfeßen oder überflüffig 
maden, meil die Politur eine zu ſchwache, daher nicht intenfib genug 
firbende Dede bildet, auch die roth gefärbte bald am Lichte ausbleidht, 
und dann die natürliche unanfehnlihe Barbe des Holzes fihtbar wird, 
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Schwarzgebeitzte Gegenftände erhalten ein befonders ſchönes Anfehen, 
wenn man (auf die unten anzugebende Weife) das Poliren mit Zufap 
von Indig vollendet, Auf bellfarbigen Holzarten (4. B. Ahorn) iſt 
die eigenthümliche braune Barbe des Scellads ftörend, jelbft wenn man 
die heilfte Sorte diefed Harzes ausmwählt. Für foldhe Bälle Teiftet da— 
ber die Anwendung des gebleihten Schellacks gute Dienfte. Eine 
bewährte Borfchrift zur Bereitung der weißen Politur ift fel 
gende: Weiner, lichtfarbiger Schellack wird in dem fünffahen Gewichte 
Meingeift bei gelinder Wärme, und unter öfterem Umfchütteln, aufgelöft. 
Dann bereitet man Chlorwafler, indem man 5 Loth Mennige und 2 
Loth Kochſalz in einer yläfernen oder fleingutenen Reibſchale innig zus 
fammenreibt, nah und nad) 4 Pfund reines Brunnenwaſſer zufeßt, bier 
mit das Pulver in eine gläferne Flaſche fpült, und unter öfferem Schüts 
teln, im einem binnen Strahle, 2%, Loth Fonzentrirte Schwefelfäure 
(Vitriolöl) Hinzu gießt. Nah etwa 24 Stunden ift der fchnell nieder- 
fallende Bodenfaß ganz oder größtentheild weiß geworden, und man. gießt 
das nun fertige Chlorwaffer Far in eine reine Blafche ab, im welder 
man ed mohl verftopft an einem Bühlen "dunklen Orte zum: Gebraude 
aufbewahrt, wenn es nicht fogleich angewendet werden fol. lm damit 
den. Schellad zu bleihen, nimmt man 1 Maß der oben erwähnten Auf- 
löſung deffelben, erwärmt fie zu 34 bis 360 R., und gießt fie in einem 
fadenförmigen Strahle Tangfam in 2 Maß des Chlorwaffers, welches in 
einem Zhlinderglaſe oder in einem Topfe ſich befindet, und zugleid mit 
einem Holz- oder Glasftabe äußerft ſchnell umgerührt wird. Das Ge— 
fäß wird dann zugededt, nah drei ‚Stunden ruhigen Stehens der In: 
balt durch Leinwand gefeidt, der auf Leßterer zurüdbleibende gebleichte 
Scellad ein Paar Mal mit kaltem reinem Waſſer ausgewafchen, und 
an der Luft (allenfalls im Sonnenfheine, aber niht auf dem warmen 
Ofen) getrodnet. Man löfet denfelben dann in Weingeift auf, wie bei 
der Bereitung der Politur aus rohem Scellad. Die weiße Politur, 
nad) diefer Weiſe dargeftellt, erzeugt beim Gebraud einen jchönen, dauer— 
haften, fpiegelglängenden Ueberzug, der fo volffommen durchſichtig ift, daß 
die Bafern des Holzes deutlich darumter fidhtbar find, Der Scellad er— 
leidet durch das Bleihen einen unbedetenden Gewichtverluſt, und das 
Verfahren gelingt immer gut, wenn man alle angegebenen Umſtände, und 
namentlich die Temperatur, genau nad der Vorſchrift beobachtet. 


Eine andere gute Methode der Schellad:Bleihung ift die mittelft Chlor- 
natron:Auflöfung, wobei man folgender Maßen verfährt: 8 Loth beſten Gblor- 
Falfs werden mit 4 Pfund Waller angerübrts man gießt nad vollendeter Ab: 
fegung bes Unauflöslichen die klare Flüffigkeit ab, vermifcht fie unter Umrüb: 
ren mit 8 Loth Proyftaltifirtem Poblenfaurem Natron in 2 Pfund Waſſer ge 
töft, läßt den ſich bildenden Niederfchlag vollftändig 'zu Boden falten, und 
gießt wieder ab: biefe neue Flüſſigkeit ift die Bleichlauge (Eblernarron-Auflö- 
fung). Bon dem zu bleichenden, möglichit hellgelben Schyella® werden 16 
Loth nit 3 Loth Eryitall, Fohlenfaurem Natron und 2 Pfund Waffer in ber 
Wärme aufgelöft; die Auflöfung wird durd grobe Leinwand. gefeibt, mit 4 
Pfund Falten Waflers verdünnt, mit obiger Bleichlauge gut vermischt und im 
einem offenen Topfe 24 bis 48 Stunden bingeftellt um bie Bleihung vor fid 
geben zu laffen. Hierauf wird unter Fräftigem Umrübren fo lange verdünnte 
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Schwefelfäure zugefeßt, bis das Gemifh Lafmuspapier ſchwach roth färbt. 
Die faure Flüffigkeit ift nun dur Abgießen von dem abgefchiedenen Scyella® 
zu trennen; Letztern aber knetet man zwifchen den Fingern zu Stüden, nad: 
dem man ibn zur Erweihung portionenweife in kochendes Waffer eingetragen 
bat. Gin Theil foldhen gebleihten Scellads gibt mit 6 Theilen Weingeiſt 
von 90 Prozent (fpezif. Gewicht 0.833) durch Auflöfen in der Wärme eine 
fhöne und gute Politur. — Alle befannten Bleichmetboden liefern feinen 
völlig entfärbten Schellad; denn die Auflöfung des Letztern in Weingeift er: 
fcheint immer noch etwas gelblih, und wenn fie fonzentrirt ift fogar bräun- 
lid. Sofern Ghlor in irgend einer Geftalt oder Berbindung (Chlormwaffer, 
Chlorkalk, Chlornatron) beim Bleihen ins Spiel gefommen ift, eignet fich die 
Politur nit zum Gebrauh auf SHolzarbeiten, welche Metall-»Finlegungen 
enthalten; denn L2egtere werden durch den kleinſten Rüdhalt von Chlor blind 
und unanfebnlid. Für folhe Fälle muß man bie Entfärbung der Politur 
mittelft Koble anwenden, welche aud überhaupt durd ihre Einfachheit fich 
empfiehlt. Der.robe Schella® wird in Nprozentigem Weingeifte mit Hilfe 
einer gelinden Wärme aufgelöft: dieſe Flüffigfeit vermengt man mit fo viel 
Thierkohle (gemablenem Beinfchwarz), daß ein fehr dünner Brei entftebt: 
dann fegt man fie in einer (jur Abhaltung des Staubes leicht verftopften) 
weißen Glasflafche eine Woche lang auf eine Stelle, wo fie möglichft direft 
und anhaltend von den Sonnenftrablen getroffen wird, fehlittelt während dies 
fer Zeit oftmals um, und filtrirt endlich durch graues Löſchpapier. Sollte fie 
anfangs trüb oder zu braun durchgehen, fo giekt man fie auf das Filter zu» 
rüd bis fie, vermittelft bed wiederholten Durchlaufens dur die Kohle, ganz 
klar und nur, mehr bräunlich zum Borfcheine kommt. 

Das Auftragen der Politur auf das fein gefhliffene und nachher 
wieder von Del gereinigte Hol (S. 808) geſchieht in folgender MWeife: 
Man benekt ein Stück Meinlöcderigen Badeſchwamms oder einen mehr 
fach zufammengelegten Lappen bon loderem mwollenem Zeuge (am beiten 
von einem alten Strumpfe), auch wohl ein Bäuſchchen von Baummolle 
oder Watte, mit der Schellack-Auflbſung; ſchlägt (einfach oder doppelt) 
feine, reine und ziemlich abgenugte Leinwand herum, deren Zipfel zu eis 
nem nad oben ftehenden Handgriffe zufammengedreht werden; gibt auf 
die untere Seite des fo gebildeten weichen und elaftifhen Ballens einige 
Tropfen Mares Baums oder Leindlz und fährt nun in bald geraden bald 
Freisförmigen oder fpiralartigen Zügen, unter gelindem Drude dergeftalt 
über die Holjflähe hin, daß foviel möglich alle Stellen gleihmäßig ge— 
troffen werden. Der Firniß filttirt fih (menn nidt zu viel davon ge= 
nommen Murde) nur langfam durd die Leinwand, verbreitet fih auf 
dem Holze, und trodnet darauf unter dem beftändigen Neiben ein, fo 
daß er eine ganz glatte Fläche bilden muß, Das Del erhält den Bal- 
len ſchlüpfrig, und erleichtert feine Bewegung; fühlt man, daß berfelbe 
anzufleben Neigung zeigt, fo verfiebt man ihn von Neuem mit ein Paar 
Tropfen Oel. Sind Holz und Ballen troden geworden, und hat Erſte— 
res den gehörigen Glan, angenommen, fo ift die Arbeit beendigt; es 
wäre denn, daß die Firnißlage noch. nicht flarf genug gefunden würde, 
in welchem Falle das Verfahren ein oder einige Mal wiederholt werden 
muf. Iſt der Firniß etwas ſtark (barzreih), fo nimmt er nicht ohne 
Weiteres die erforderlihe Epiegelglätte an: man muß dann zulegt bloß 
mit MWeingeift und etwas Del (obne Birniß) poliren, mwodurd die Un— 
gleichheiten gleichſam berwaſchen werden. 
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Daß Poliren mit Indig (S. 816) wird auf die Weife vorgenommen, baf 
man — nachdem mit gewöhnlicher Politur die Arbeit fat vollendet iſt — 
eine fehr ſchwache Schellad-Auflöfung anwendet, den damit benesten Ballen 
mit feinzerriebenem Indig bepudert, den 2einwandlappen wie fonft berum: 
'fchlägt, und Übrigens nad der ſchon befchriebenen Art verführt. Die feinften 
Indigſtäubchen werden von der Zlüfigkeit mit durd die Leinwand genommen, 
und geben dem fchwarzen Holze eine ausgezeichnet tiefe Karbe. it, 

Das Poliren muß mit größter Neinlichfeit, in einem bon Staub 
freien Lokale, und ‚nahe an einem Benfter horgenommen werden (Lefte: 
res, damit der Fortgang der Arbeit leicht zu Geobadten. und jedem 
Fehler fogleih abzubelfen it); zur Winterszeit muß; der Arbeitsraum ge 
beigt fein, weil in der Kälte der Firniß frümelig wird, und ſich ungleid 
ausbreitet, Nie darf der Ballen ruhig auf, Einer, Stelle: ‚bleiben, weil 
er dann im gewilfem Grade anflebt und einen häßlichen Bleden verur- 
fat. Schr wichtig ift es, daß das zum Schleifen des Holzes angewen— 
dete Del auf das Sorgfältigſte Bor’ dem Poliren entfernt werdez wird 
dieß verfäumt, jo ſchlägt das Del durch die Politur, und bildet nad 
einiger Zeit anf deren Oberfläche yablreihe matte Flecken, welche tintrods 
nen und nur durch ermeuertes Poliren wegzuſchaffen find (ber . &. 807). 
Daher miüffen fo oft neue Möbel, an welchen man diefen Fehler beinerkt, 
nad) ein Paar Monaten nachpelirt werden. Talg, wenn es ſtatt Leindl 
beim Schleifen gebraucht wurde, ſchlägt entweder gar nicht durch, Oder 
läßt ſich — da es nicht trodnet — durch Abwiſchen entfernen. “Hierin 
liegt alfo ein Vorzug des Talgs. — TE * 

Kleine Arbeitsſtücke, welche nicht durch ſich ſelbſt feſt ſtehen oder liegen, 
werden beim Poliren auf der Hobelbank oder in einem eigenen Polir-Rah—⸗ 
men’) eingeipannt. | lock 3 

Dian hat fi bemüht, eine Kopale Politur, ftatt der mit Schel⸗ 
lad bereiteten in Anwendung zu bringen, indem jene durch Warblofigkeit, 
befondere Härte und vorzügliden Glanz fi auszeichnet, Da indeifen 
die Bereitung eines meingeiftigen Kopalfirniffed mit, jiemlichen MWeitläufig- 
feiten verbunden ift, und derfelbe immer dünn ausfällt, alfo nut ‚ mit 
vieler Arbeit einen genügend ftarken Ueberzug ‚liefert; fo bat er wenig 
Eingang gefunden. Man kann ihn jedoch vortheilhaft anwenden, um die 
lehte Schicht der Politur damit zu bilden. Die Bereitung des. geifligen 
Kopalfirniffes Font weiter unten vor (S. 826). _ — Hi A 

Das Poliren gedrehfelter Waaren unterfheidet fih vom dem ber 
Zifchlerarbeiten nur dadurch, daß es auf der Drebbauf gefhicht, indem 
man einen wie oben zubereiteten, mit Politur und. Del hal Ballen 
an den in Umdrehung begriffenen Gegenftand anhäkt, 


— 


Schmutzig gewordene polirte Holzarbeiten können mittelſt eines Schwam⸗ 


mes mit reinem Waſſer oder Scifenwaffer abgewaſchen werden. 


V. Das Oeltränken (Sinlaffen mit Del). 


Bir Eine Zubereitung , Melde bei geringen, nicht policten Arbeiten aus 
Tannen, Eichen-, Bucheunholz 2c. oft, vorgenommen wird, um dieſelben 


— — ee; 


) Berliner Verhandlungen XX. (1841) S. 1 1. ; 2 — Pr en 
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gegen den Einfluß der Feuchtigkeit zu ſchützen, wonach zugleich die Farbe 
des Holzes mehr Dunkelheit und dadurch ein. befferes : Anſehen ‚erhält, 
auch Schmutz weniger. leicht. haftet. Wan bedient; fi dazu des. Leinöls 
firniffes (mit Bleiglätte gekochten Zeindls), ;iwelden ‚man. aufſtreicht und 
einreibt. Das Holz. wird voraus wicht geſchliffen, fondern nur. mit der 
Ziehklinge abgezogen. 2 m 


VL Das Anftreichen (Malen, peindre, painting). 


Es find hier hauptſächlich zu erwähnen: bie 2eimfarben-Anftriche, 
die Delfarben'= Anftriche, die wafferabhaltenden Anftriche für große im 
Freien ſtehende Gegenftände, die gegen Breuer ſichernden uiſtriche. 


a) .. Anftreichen: wit Beinforben: 


Ms Beimfarben dienen: Bleiweiß, geſchlämmter weißer Thon, Kreide, 
Chromgelb, Minrralgele, Schüttgelb, gelbe Erde, Bolus, Oder, Umbra, 
QDraunroth, Grüuſpan, Berggrün, Schweinfurter ‚Grün, Berlinerblau, 
Bergblau, Bremergrün, -Kieuruß, , Sranffurter. Schwarz, 2; die theils 
einzeln, theils nad, Erforberniß ‚gemifcht angewendet werden, Man reibt 
diefelben, auf dem, Neibfleine mit -Waffer fein, und, rührt fie. mit: Leim: 
wajfer an. Das beim Gerinnen des Blutes ſich abfheidende, Blutwaffer 
fann in manchen Fällen einen - Stellvertreter. des Leims abgeben, muß 
‚aber friſch Aberbraucht werden , und läßt fidy nur mit erdigen Farben 
(Kreide, Bolus, Gelberde u. f. m.) nit aber mit metalliſchen, welche ‘es 
-jum. Gerinnen bringen; verniiſchen. I 


Die Gegenftände, melde angeftrihen merden follen, erhalten (nad; 
dem etwa vorhandene Peine Löcher, Spalte und Gruben des Holzes mit 
Glaſetkitt oder mit einer Pafte von Leim und zerſtoßener Kreide ausge 
füllt find) zuerft einen Grund, fie werden gegründet, grundirt, 
d. 5. dünn mit in Leimmaffer angerührter Kreide beftrihen, -um die Po- 
ren des Holzes auszufüllen, und deffen Oberflä_he zum Auftragen der 
Farbe vorzubereiten. Se, [hwarmiger und einfaugender das Holz. if, 
defto ftärfer muß, der, Grund aufgetragen werden. Wenn diefer Lehtere 
ganz troden geworden iſt, erfolgt das, Anſtreichen mit der nach angege— 
bener Art zubereiteten Farbe, wozu man ſich eined großen weichen Bor— 
ftenpinfeld bedient, der gerade aufgefegt und in langen Zügen nad der 
Richtung der Holjfafern geführt mird. Um einen gleihmäfigen Anſtrich 
zu erhalten, muß derfelbe dünn gemacht, und nicht zu viel Farbe auf 
Ein Mal in den Pinfel genommen werden. Aus den Vertiefungen von 
Schnitzwerk u. dal., in melde die Farbe fi zu fehr hineingefegt hat, 
wird da&' Weberflüffige mit einem Meinen’ reinen Pinſel berausgepugt. 
Die Barbe muß indem Topfe oft umgerührt werden, damit fie. immer 
die nämliche Scattirung behält, und fih nicht zu Boden ſetzen kann ; 
es it beffer fie laumwarın, als falt aufjutragen, weil dur die Wärme 
der Leim bollkommener flüffig wird. Da, im der Negel das Anftreihen 
wiederholt werden muß, um einen hinttichend dedenden und gehörig 
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dauerhaften Ueberzug zu erhalten, fo muß jeder Anftrid völlig: getrodnet 
fein, bevor man den folgenden gibt. 


Die Leimfarben:Anftrihe baben an fi) filmen Glanz; man Pann ihnen 
aber denſelben ertheilen,, indem man fein gepulvertes Federweiß (Talk) unter 
diefelben mengt, und den völlig trodenen. Anftrich mit einer fteifen Bürſte 
anhaltend überreib. Das unten ausführlicher zu erwähnende Waffer- 
glas gibt den Leimfarben-Anftrihen, welde man mit deſſen Auflöfung über 
fährt, das glänzende Anſehen einer Oelfarbe, jo wie die Fähigkeit, fid naß 
abwiſchen zu laſſen; ja die Wafferglas-Auflöfung kann ftatt des Leintes felbft 
zum Anmacen der Farben gebraucht werden, und gibt dann Anftriche, melde 
an Glanz den Delfarben:Anftrichen gleichen‘, und vor bdiefen (ern 2eßtere 
frifch find) den Vorzug der Geruchlofigkeit haben. Die Eigenſchaft der Näffe 
zu widerftehen (durch Feuchtigkeit nicht Flebrig zu werden), erlangen auch ge 
wöbnliche Zeimfarben:Anftriche, wenn man fie mit Alaun-Auflöſung überfäbrt, 
weil der Alauı den Leim unauflöslid madt. — 

Als wohlfeile und dauerhafte" Stellvertreter der Leimfarben find bier die 
Milbanftrihe und Käfefarben zu erwähnen. 

Milhbanfrid. Man reibt 2 Pfund an der Luft zerfallenen Kalk mit 
abgerahmter füßer Mil recht fein, gi eßt 14, Pfund gekochtes Leinöl (Leindl— 
ſfirniß) und 8 Loth Terpentinöl dazu; miſcht hierunter 12 Pfund gemablene 
Kreide, welche vorläufig in Milch abgerieben iſt; fügt endlich dem Ganzen 
noch ſo viel Milch bei als nöthig, um die zum Anſtreichen erforderliche Ver— 
dünnung zu bewirken. Dieſer weiße glanzlofe Anſtrich trocknet ſeht bald und 
hält gut in der Näſſe. Um ihm zu färben werden ſolche Erdfarben, welche 
der Kalk nicht verändert, zugefegt, 3. B. Indig, Braunroth, Ocher, ſchwarze 
oder grüne Erde u. dgl. 

Käfefarbe,. Man arbeitet 5 Naumtheile zu Pulver gelöfchten oder an 
der Luft. zerfallenen Kal und 2 Rth. frifchen Käfe (von den Molken durd 
Ablaufenlaffen und Ausdrüden befreite faure Mil) durch einander, bis die 
Maffe flüffig iſt; treibt fie fodann durd ein Haarfieb, gießt — da fie während 
des Durchlaufens fi verdidt — pourtionenweife abgerahmte ſüße Milch hinzu, 
bis fie vollſtändig durchgegangen iſt; und verdünnt nöthigen Falls noch mit 
Milch. Beliebige Farben werden bier wie bei dem Milchanſtrich hervorgebracht. 
Nachdem das Holzwer? mit Lrimwaffer gegründet worden iſt (was man aber 
auch unterlaffen Fann), werben drei bis fechs Anftriche mit diefer Käfefarbe 
gegeben ; nad dem ZTrodnen des letzten Anſtrichs kann demfelben durch Reiben 
mit einem wollenen Lappen ein ziemlicher Glanz vrtbeilt werden. Für das 
Innere von Bücherſchränken u. dgl. ift die Käfefarbe fehr zu empfehlen. 


b) Anftreichen mit Delfarben. 


Die Barbftoffe hierzu find: Bleiweiß, Zinfweiß (Jinkorhd), Mine— 
ralgelb, Chromgelb, Schüttgelb, Oder, Terra di Siena, Umbta, Kolfo: 
thar, Mennige, Braunftein, Grünfpan, Schweinfurtet Grünu, Bremer: 
grün, Berlinerblau, Indig, Beinſchwarz, Frankfurter-Schwarz, u. ſ. w. 
Man reibt die Farben mit Oelfirniß auf. dem Steine (oder. in einer 
Reibmaſchine) ab, und ſetzt dann: von demſelben Pirniffe noch ſo viel zu, 
ald zur gehörigen Flüſſigkeit erforderlih ift..: Der Delfirnif wird aus 
einem trodnenden fetten Dele durch dreis. bis bierftündiges gelindes Ko- 
chen mit einem. Zufaße von DBleiglätte (2 bis 4 Loth auf 1 Pfund Oel) 
bereitet, indem das. fo. zubereitete Del’ didflüffiger wird, und die. Eigen: 
haft erhält, weit ſchneller als im natürlichen Zuftande zu einer zäben, 
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gewiſſer Maßen harzartigen Maffe auszutrodnen, wenn es in dünnen 
Lagen der Emmirfuug der Luft unterworfen wird. Am gewöhnlichiten 
bedient man fid) des Leinöls ; Nußöl oder Mohndl ift aber für die An— 
wendung zu bellen Barben vorzuziehen, weil diefe ‚beiden Dele weniger 
gefärbt find, ald das Leindl. Dod muß man auch, wm einen möglichſt 
bellen Firniß zu erhalten, das Del nicht ganz bis zum Sieden, fondern 
etwas weniger, und dafür länger, erbigen. | 

Die trodnende Eigenschaft des Delfirniffes wird nicht nur durch Blei: 
glätte, fondern aud durh Mennige, Bleiweißt, Bleizuder, Zinkvitriol hervor: 
gebracht, weshalb man oft einige diefer Stoffe nebjt der Bleiglätte (oder auch 
wohl fatt derfelben) zufest; fo wie man bdiefelben beim Anreiben der Karben 
beimifchen Pann, Obne Kochen ift ein, ſehr guter Leinölfirniß auf folgende 
Weife darzuftellen: Man übergießt in einer Flaſche 1 Pfund Bleizuder mit 
5 Pfund Regenwaſſer und feßt, wenn die Auflöfung volendet it, 1 Pfund 
febr fein. zerriebener. Bleiglätte zu; dburh Steben an einem warmen Orte und 
bäufiges Umfchütteln befördert mai die Auflöfung der Glätte; fie, ift als vol» 
lendet anzufehen, wenn Feine Flittern, mehr zu bemerken find. Es entſteht 
bierbei ein weißer Bodenfag,. den man nicht abzufondern braudt. Die Flüf: 
figfeit wird num mit einem. gleichen Mafe Negenwaffer verdünnt und nad 
und nad, unter häufigem Umſchütteln, zu 20 Pfund Leinöl gegoflen, in wel: 
chem man borber 1.Pfund fehr fein zerriebener Bleiglätte auf das Sorgfäl— 
tigfte vertb.ilt hat. Wenn man die Berührung der Bleiauflöfung mit dem 
Oele durch öfteres Umfchütteln drei oder vier Mal erneuert und das Gemenge 
alsdanı an einem warmen Orte fi) Plären läßt, fo findet man zulegt den 
Plaren weingelben Firniß über der wäſſerigen Flüffigkeit fhwinmend, in wel: 
cher Lestern eine große Menge weißen Echlammes abgefchieden ift. Diefe 
Flüfiigfeit kann, filtrirt, zu neuer Firmißbereitung ohne Weiteres wieder ge: 
braucht werden, denn fie enthält die ganze unveränderte Menge des Bleizuderd 
aufgelöft, und bedarf nur abermals des oben angegebenen Zufaßes von Blei— 
glätte. Der Firniß kann mittelft Filtrirens durch grobes Löfchpapier oder 
Baumwolle völig geklärt und durch Musjegen ans Sonnenlicht (in einer wei: 
fen gläfernen Flafche) gebleicht. werden. — Terpentinöl, unter die angemad): 
ten Oclfarben eingerübrt, oder fogleih dem Firniffe zugefegt, bewirkt eine grö— 
Gere Dünnflüffigkeit, und erleichtert dadurch das Aufftreihen, verzögert aber 
etwas das vollftändige Trodnen. Um fchnell trocknende Oelfarben darzuftellen, 
jegt man dem dazu benugten Firniffe mebr oder weniger eines fehr ftarken, 
eigens für diefen Zweck, bereiteten Oelfirniffes zu, welcher unter der Benen: 
nung Siccativ oder Trockenöl vorfommt Um das Siccativ zu bereiten, 
foht man 6 Pfund Yeinöl mit 2 Pfund Bleiglätte, 1 Pfund Mennige, 1 
Pfund Umbra, 1,, Pfund Tal — ſämmtlich in feingepulvertem Zuftande — 
gelinde aber fehr anhaltend; und mifcht nad dem Erkalten 8 Pfund Terpen— 
tinöl darunter. — Um bei Oelfarben eine größere Zähigkeit und SHaltbar: 
Feit zu geben, Bann man fich einer Auflöfung von Federbarz (Kautſchuk) in 
Steinöl oder Terpentinöl bedienen, welche man mit dem Firniffe vermifcht. — 
Auch der Thran ift zu groben Farben-Anſtrichen tauglich, wenn man ihn in 
einem eifernen Topfe bei ſchwachem Feuer kocht, abſchiumt, mit einer kleinen 
Menge Bleiglätte verfest, einige Minuten lang umrübrt, dann erfalten läßt, 
und flatt Delfirniß «beffer mit diefem vermischt) gebraucht. 


Das Verfahren beim Anftreihen mit Oelfarben unterfcheidet ſich in 
wenigen Umftinden von dem mit Leimfarben. Das Gründen, Grun— 
diren geſchieht hier mit Bleiweiß, in viel Oelfirniß abgeriebenz; nur bei 
geringen, nicht der Feuchtigkeit ausgefegten Gegenftänden darf man, ber 
MWoplfeilheit wegen, mit Zeimfarbe grundiren. Den Grund ungerechnet, 
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pflegt man drei Anſtriche zu geben, wobei es angeht — im Falle daß 
die: erforderliche Barbe theuer ift — dieſe nur zum legten Anftriche, zum 
erften und zweiten dagegen eine: wohlfeile (möglichſt ähnliche und jeden- 
falls hellere) Farbe zu gebrauden. Das Aufftreichen der Delfarben mird 
jederzeit Palt verrichtet, und-wenn eine Verdünnung nöthig ift, "bewirkt 
man dieſe duch. etwas Verpentindl.. ‚Da die Delfarben weit langfamer 
trodnen ald Leimfarben, ‚fo muß zwiſchen je zwei auf ‚einander folgenden 
Anſtrichen ein. Zeitraum von wenigſtens 48 Stunden (mo ‚möglich: ein 
Paar Wochen) verfließen.! Die völlige Erhärtung der Anftriche erfolgt 
erft nad längerer Zeit, und wird durch warme trockene Luft, ſo wie 
durch, einen beſtändigen Luftzug, ſehr befördert 13 u: et 5 

Durd Molerei auf; Holz: mittelſt Del⸗ (oder Leim⸗) Farben, nach⸗ 
dem ein einfarbiger Anſtrich vorhergenangenift,; abmt man fehr täufchend 
die eigenthümliche Textur und den: Maſer der theureren Holzarten, : ferner 
dad Anſehen de Laſurſteins, Malachits, Schildpats, den; eingelegten Ar- 
beit 26: nad. Anweiſungen zu: einem. foldhen. vein empirischen, völlig auf 
Handgeſchicklichkeit, guten Blick und Geſchmack des Arbeiters gegründeten 
Verfahren können ſchriftlich nicht gegeben werden. ee 1 

Delfarben-Anftrihe (oft ſchlechthin Delanftrihe genannt), befigen einen 
gewiffen Glanz (welcher durch einen jchlieglich ‚gegebenen, Ueberzug mit Kopals 
firnig nod fehr erhöht werden kann), widerftehen der ee und laffen 
fi, vollfommen ausgetrod@net, nicht bloß mit Waffer, fondern ſogar mit Seife 
(wenn nur zu flarfe Reibung vermieden wird) abwaſchen. Den allgemein 
üblichen perlgrauen Delanftrich reinigt man am fihnelften, und gänzlich obme 
Gefahr einer Beſchädigung, indem man ihn mittelft eines Schwammes mit 
fehr verdünntem Salminkgeift überwifcht, fogleih mit reinem Waſſer nachſpüll 
und abtreduet. — Alten Delfarbe-Anftrih. vom Holze zu entfernen iſt das 
einfache Mittel: Weberftreichen mit. Schmierfeife. (grüner Seife); wenn ‚man 
dann nach 12 bis 24 Stunden mit Waffer abwäſcht, ſo gebt nebſt der Seife 
auch die Farbe mey. a | 

Als Stellvertreter der Delfarben find in Frankreich fehnell trodnende, dem 
Waſſer widerfiehende, glänzende arbeit (couleurs- lueidöniques, couleurs 
anosmiques) empfohlen worden, deren Bereitung im: Folgendem beftebt: Man 
läßt venetianifchen Terpentin über Feuer gelinde ſchmelzen, nimmt ibn — 
wenn er zu einer gleichförmigen Flüſſigkeit gergangen ik — Heraus, auf den 
erwärmten. Reibftein,. reibt ihn mit. den trodenen Farbſtoffen zuſammen (welche 
vorher mit Wajfer zu zartem Yulver gerieben und wieder getrocknet wurden), 
und verdünnt dieſen Brei in einer Flaſche mir Weingeift bi® zu der zum Huf: 
ſtreichen geeigneten Konfiftenz. Wenn man die Karben im Sommer gebraudt, 
fo kann man dem Xerpentin beim Schmelzen ein Serhftel Leinölfirniß zufegen, 
woburd bie Anftrihe mehr Haltbarkeit und mehr Aehnlichkeit mit Oklfarbe 
erlarigen.. \ eir 7. 


8 ‘> 
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ce) Wafferabhaltende Anftriche: file große im Freien ftehende 

| Gegenftände. 00m 77 

Die zu folchen Anſtrichen angewendeten : Materialien find ſehr ver: 

fhieden, wie es das geforderte Anſehen der Gegenftände, verbunden mit 
der Rückſicht auf Wohlfeilheit, erfordert. 

Hierher gehört das Sanden, wobei man daß Holz mit dickem 

Leinblfirniß (oder ſtarker Oelfarbe) überzieht, dann mit feinem ſcharfem 
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Sande betwirft, nad dem völligen‘ Trocknen den nicht angeflebten Theil 
des Sandes Pegreibt, umd diefe Operation wiederholt. Es entſteht auf 
diefe Weiſt ein wenigſtens in der Ferne ziemlich täuſchendes Anſehen 
von Sandſtein. Statt mit Leinblfirniß kann bier die Grundirung auch 
mit Holz- oder Steinkohlen-Theer verrichtet werden. 

Einen andern der Witterung gut widerſtehenden Anſtrich gibt Leinol⸗ 
firniß mit 3 Theilen an der Luft zerfallenem Kalk, 2Theilen geſiebter 
Holzaſche und 1 Theil feinem Sande. Die Maſſe wird. zwei Mal auf— 
getragen: das erſte Mal dunn, das — Mal aber ſo die, als — 
des Pinſels geſchehen kann. 

Empfohlen wird ferner: 3: Pfund Rolopponium mit Po. Schwe⸗ 
fel und 96 Pfd. Thran sufammengefchmolgen, die Mifhung mit Der 
Oder einer andern Warbe) in Leindlfirniß 'angerleben, verſetzt.· Hwei ag 
heiß (das erfte Mat jo blinn als wöhllch), aufgetragen. » Nun: 

Föolgende zwei, in Rußland yılm Ahſite hen Höherner Dächer * 
brauchliche Mifchunijen haben ſich auch anderwärts volllommen bewährt? 
1) Man lbſet in 200 Pfund Waſſer durch Kohn b'/y pie Eiſenvitriol 
auf, ſchüttet 4 Pfd. fein gepulbertes weißes‘ Har hinein," und rührt fo 
lange um, bis das Harz anf dem Waäſſer ſchwimmt und’ jähe wird. 
Sodann febt manzu Kiefer ftets kochenden Miſchung, unter fortwähren— 
dem Rühren, nad ünd nad in Meinen Portionen 20 Pfund durch ge⸗ 
ſiebtes Braunrotb (eder, zu grüner Farbe, 10 Pfd. Ran) 16 .PfB. 
Rockenmehl, und endlich noch 12 Pfd. Leine oder Hanföül. Das Um— 
rühren wird fo lange fortgeſetzt, bis. feine -Delpünktchen, — auf der 
Oberfläche ſichtbar find Die Mifhung wird. am beſten frifch“ bereitet 
angewendet, und (zwei Mal) heiß anf das nicht meiter vorbereitete Holp 
bei warmer trockener Witterung, aufgeſtrichen. Sie twiderfteht, nachdem 
der Anftrid einige Tage zum Trocknen Zeit gehabt Hat, vollfommen dert 
Näſſe. — 2) Nachdem in. 85 Pfd, kochenden Waſſers 3,/, Pfd. Eifen> 
bitriol aufgelöft fd, ſetzt man diefer Flüſſigkeit allmälig, portionenmeife, 
16 Pfd. Braunroty und nachher 4 bis 5 Pfd: Rockenmehl unter. fietem 
Imrübren zu. Gleichzeitig macht man im einem andern Gefäße 15 Pfbi 
Thran (oder ftatt deſſen Leindl) Heiß, und Uſet darin 2 Pd. fein are 
ftoßenes weißes Harz auf. Diefe Flüſſigkeit vetmiſcht man mit der et: 
ſtern, worauf das Ganze ‚gut, zufammengerührt und fo Lange fiber gelinz 
denn Feuer gekocht wird, bis die verſchiedenen Subflangen ſich völlig mit 
einander verbunden haben. Gebrauch und Ruben ſind wie bei. der bori⸗ 
gen Miſchung. 

Das einfachſte und daher ein * oft angetvenbete Mittel, un bie 
Näſſe von Holzwerk abzubalten, ift der Theer, nämlich Erdtheer, Holz: 
theer, breſonders abet Steimfohlentheer weider Letztere in Den Gaebe⸗ 
leuchtungs-Anſtalten gewonnenund daher auch oft Gastheer genannt wird). 
Man trägt denſelben ſiedendheiß mit einem Pinſel ſo lange auf das Holz 
auf, bis’ er nicht mehr eiugeſegen wird. Bei dem legten Anſtriche kann 
Pech und Ziegelmehl nebſt fo viel. Terpentinöl, als zur ndthigen Flüſſig— 
keit dee Miſchung erforderlich iſt, Jugeſetzt werden. Holztheer trocknet 
ſchwieriger als Steinkohlentheer, und kann zu dieſer Berwendung dadurch 
brauchbarer gemacht werden, daß man ibm in erhitztem Zuſtaude mit 
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gepulverter Bleiglätte verjegt, um die im Theer enthaltene Effigfäure zu 
binden. 


d) Gegen Feuer fihernde Anftriche. 


Beuerabhaltende Anftrihe, melde das Holzwerk in Gebäuden vor 
der Einwirkung des Feuers dergeftalt zu ſchützen vermögen, daß daffelbe 
die Fähigkeit verliert, in Flamme auszubrechen und eine Beuersbrunft 
weiter fortzupflangen, wirken auf zweierlei Weife: nämlich theils dadurch, 
daß fie das Holz mit einem an ſich underbrennlichen, die Wärme ſchlecht 
leitenden, in der Hitze nicht abfallenden Ueberzuge verjehen; theils dadurd, 
daß fie die Poren des Holzes mit einer unverbrennliden Subftanz aus: 
füllen, welde den Zuſammenhang der verbrennliden Theile unterbricht, 
und zugleih als ſchlechter Wärmeleiter die Sortpflanyung .der Hitze in 
einem gewiſſen Grade erſchwert. 

Schon ein einfacher Anſtrich bon Kalkmilch (gebranntem Kalk mit 
Waſſer zur milchartigen Flüſſigkeit gelöſcht) macht das Holz etwas weniger 
entzündlich. Beſſer wird der Zweck erreicht,“ wenn man das Holz mit 
einer geſättigten Auflöſung von Pottaſche in Waſſer beſtreicht, dann eben 
dieſe Auflöfung mit Lehm zur Dicke einer gewöhnlichen. Leimfarbe an— 
rührt, als Bindemittel etwas gekochten Mehlkleiſter zuſetzt, und dieſe 
Maſſe in drei oder vier Lagen aufſtreicht. Aehnliche Wirkung leiſtet ein 
Gemenge aus Hammerſchlag und Ziegelmehl, welche mit Leimwaſſer, worin 
fo viel ald möglich Alaun aufgelöft ift, angemadht, und ungefähr 2 Li— 
nien did auf das. Holz geftrichen wird. 

In Bällen wo das Holzwerk fihtbar ift, und der Schönheit megen, 
oder aus anderen Gründen, ein dider Ueberzug deffelben nicht angewen— 
det werden kann, bedient man fi am vortheilhafteiten des Waſſer— 
glafes. Unter diefem Namen verfteht man eine Verbindung von Kies 
felerde mit Kali oder Natron, welche durh Schmelzen eines Gemenges 
bon 15 Theilen gepohtem Quarz oder thonfreiem Kiefelfand, 10 Th. 
guter Pottafhe oder Soda und 1 Th. Koblenftaub bereitet wird. Es 
entfteht eine nlagartige, in Faltem Waſſer faft gar nicht auflöslice Maſſe, 
welche mit einem eifernen Löffel aus dem Schmelztiegel ausgeſchöpft, nad 
dem Gr£alten ‚gepfilvert, und allmälig in das bier= bis fünffadye ‚Gewicht 
fochenden Wafferd unter Umrühren eingetragen wird; morauf man das 
Kochen fortfegt, bis fi nichts. mebr.auflöfet, und die. Blüffigfeit einem 
dünnen Shrup gleicht. Wenn nad dem Erkalten die. unaufgelöften Theile 
ſich zu Boden gefeßt haben, gießt man die Blüffigfeit ab. und bewahrt 
fie zum Gebraude. Sie ift. etwas flebrig und trüb, läßt: fih mit reinem 
Waffer berdünnen, und bildet, auf. Holz geftrihen, indem fie: Schnell trock— 
net, einen firnißartigen Meberzug, der: ſich durd die Einwirfung der. Luft 
nicht verändert, in Faltem Waſſer nur außerordentlich: langſam aufgelöfet 
wird, umd dem, euer genugſam widerſteht, um die beftridyenen Gegen- 
fände einige Zeit dor dem Anbrennen zu ſchützen. Um Holzwerk mit 
dieſem Ueberzuge zu berſehen, muß. man daffelbe fünf oder ſechs Mal mit 
der Auflöfung des Wafferglafes anftreichen, und befonders das erjte Mal 
diefelbe nicht zu Fonzentrirt anwenden, auch durd Neiben mit dem. Pinfel 
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das Eindringen befördern. Größere Brauchbarfeit als feuerabhaltender 
Anftrih erhält das Waſſerglas, wenn man feiner Auflöfung ein erdiged 
Mulver (ein Gemenge aus Thon und Kreide, noch beffer Knochenaſche) 
beimengtz jedoch eignet e8 fi mit ſolchem Zuſatze nur für gröberes Holz= 
werk, auf welchem ein einfacher Lehmanſtrich weit weniger Eoftfpielig und 
ungefähr eben jo wirffam ift. 

Es liegt in der Matur, daß durch und durch gebende Tränfung des Holzes 
mit Metalifalzen, die BVerbrennlichkeit defjelben in nod höherem Grade ver: 
mindert, als ein bloßer ‚Anftrich : oder nur oberflächliche Imprägnirung: in 
dieſer Hinſicht empfehlen ſich die Methoden des Kyanifirens und Payni— 
ſirens (S. 659, 660) zur Herftellung feuerficherer Bauhoͤlzer. 


VII. Bronziren Golzbronze). 


Bronzirte Gegenſtände aus Holy find von zweierlei Art: fie haben 
entweder die Beſtimmung, die Antik⸗-Bronze (S. 491) nadhzuahmen ; 
oder fie follen eine matte (gold, filber-, Fupferfarbige) Fläche von Metall— 
Anfehen darbieten, wie z. B. bei den glatten Feldern und manchen Ver— 
zierungen in Spiegelrahmen, aud manchen Eleineren Artikeln verfchiedener 
Gattung. 

Um Holzarbeiten, ei 8. dom Bildhauer verfertigte Verzierungen an 
Möbeln, grün zu bronziren,:beobadtet man im Wefentlihen das ©. 
492 für Eifen, Zinn 20 befchriebene Verfahren. Nachdem die grüne Oel— 
farbe zwei Mal. aufgeftrichen ift, fegt man eine Zage von reinem Leinöl= 
firniß darüber; reibt mittelft der mit eben ſolchem Firniffe benekten Fin— 
gerjpige eine geringe Menge geriebenen Metallgoldes auf den herborragend= 
ften Stellen der Arbeit ein, mwodurd das abgeſcheuerte Anfehen der echten 
Antil-Bronzen nachgeahmt wird; und überzieht jchließlih das Ganze mit 
einem weingeiſtigen Sandarachfirniſſe (S. 826), mwelder den naffen Glan; 
des Oelfirniſſes dämpft. 

Bei Heritellung einer‘ gänzlich metallfarbigen Bronzirung wird auf 
folgende Weife zu Werke gegangen: Man überftreiht das Arbeitsſtück 
zuerſt drei Mal mit dünnem, rein durchgeſeihtem Seimlaljer, dann bier 
oder fünf Mal mit einer ftarfen aus Kreide und Leimmaffer bereiteten 
Barbe, welche hierauf, nad vollſtändigem Trodnen mittelſt Schachtelhalm 
(3. 808) glattgeichliffen wird. Hat man fodann durch Abſtäuben mit 
einem: trockenen ftraffen: Haarpinfel alles loſe anhängende Kreidepulver ent— 
fernt, fo twird. ein neuer Anfteih vom reinem Leimmwaffer und nad deffen 
Trodnung noch einer, jedody mit etwas flärferem Leim, ‚gegeben. Wäh— 
rend Letzterer noch naß iſt, trägt man das Bronzepulver (echtes oder uns 
echtes Gold oder: Silber im höchſt fein zerriebenem Zuftande, ©; 171, 
172) vermitteljt, eines weichen ‚Saarpinfels auf. Sehr zweckmäßig - ift, 
dem letzten Leimanſtriche, auf welchem unmittelbar: das Mtetallpulver an— 
gebracht wird, ein wenig Ocher oder dunkles Ehromgelb zuzuſetzen ſofern 
man Goldbronze darſtellt; oder Bleiweiß mit ſehr wenig Kienruß für 
die Silberbronze. Auch kann man dieſen farbigen Auſtrich trodnen laſ— 
jet, dann nur mit Leimwaſſer ſtreichen, und hiernach ſogleich die Bronze 
auftragen. Will man einzelne. hervorragende Stellen glänzend haben, fü 
polirt man fie mit. einem Polirſteine (Achat, ©: 444). 
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VIII. Firniffen und Lackiren (veryl. ©. 494). 


A) Der MWeingeifte und Terpentin-Firniſſe, die mit einem: weichen 
Haarpinſel aufgeſtrichen werden, bedient man ſich oft zum Ueberziehen 
kleiner Holzwaaren, aber auch ſolcher größerer Gegenſtände, deren unebene 
Oberfläche die Anwendung des Polirens (S. 815) nicht geſtattet. Dieſes 
iſt z. B. bei Schnitzwerk u. dgl. der Fall. Da ein aufgeſtrichener Firniß 
nie den ſpiegelnden Glanz erhält, welcher der durch Reibung aufgetrage— 
nen Politur eigen ift, fo hat Letztete überall, mo fie: anwendbar ift, den 
Vorzug; und an polirten Möbeln, melde mit gefirnißtem Schnitzwerk 
verziert find, füllt der große Untetehie. beider Arten Han Be gewühnz 
— en ea —* 


‚ Gute; für Holzarbeiten geeipnete: Firniffe fund folgende;, ; top 

Sandarah:Kirniß:-. :10: Ih Sandarach, 3: Eh. —— — Zen 
pentin, 32 Ih. Weingeift; oder: 8 Sandarach, 2 Maftir, 3:vemet, ‚Terpentin; 
32 Weingeift. 

Maftir- Firniß: 6 Maftir, ie Sandatach, 3 venetianiſcher Terdentin, 
32 Meingeift. 

Schellad. Firnif: 4 Schellad, 2 Sandarach, l Maftir; 30 Wein: 
geift; oder: 8 Schellad, 2 Sandaradh, Livenets Terpentin, 50 Weingeift> 

Rotbbrauner Schellafd- Kirnikrauf Biokinen u; dal: 16 Schellad, 
32 Sandarah, 8 Maftir, 8 Glemi, 16 venet, Terpeutin, 4 Dracenbiut, 4 
Orlean, 256 Weingeift. 

Farbloſet Kopalfirmiß: 4 Th. Kampher in 48 Ih. Schiwefeläther 
aufgelöft; die Auflöfung zu 16 Th. ausgefüchten, höchſt fein gepniverten Ko— 
puls gegoffen ; das Ganze in einer wohlverkorkten Klafhe mehrmals tüchtig 
durdy einander geſchütteltz 16 Th. Weingeift (vom: fpezif. Gewichte 0.840), 
nebft 1 Ih. reftifigirten Terpentinöls zugeſetzt; enblih von Meüuem geſchüttelt. 
Der Firniß erfheint fogleih-nacd feiner Vollendung ‚als eine faft gleidpförmige 
dide Flüffigfeit, trennt fi aber bei ruhigen Stehen in zwei. Schichten :, eine 
untere, welche reicher an Kopal ift, und cine obere, wafferbelle, noch ſtark fo: 
palbaltige. Die wafferhelle Schichte ift der eigentliche, zum Gebrauch beſtimmte 
Firniß; wenn biefelbe verbraucht ift, kann man die untere, dide Schichte noch— 
mals mit Schwefeläther und Kampher behandeln, und dadurch eine neue 
Portion Firniß gewinnen — Auch auf folgende Weife kann em guter wein— 
geiftiger Kopalfirnig mit Hülfe des Aethers bereitet werden >; - Man -übergießt 
gröblich zerftoßenten Kopal in: einem enghalfigen gläſernen Kolben mit dem 
doppelten Gewichte Schwefeläther, verfhließt den Kolben, und tet, bis ber 
Kopal zu einer forupartigen Maffe aufgequolen iſt. Daun ein man -ibn 
über einer Weingeiftlampe bis zum Anfang des Siedenz, und eht nad und 
nach kleine Portionen ſehr ſtarken (Y0- bis I5PBrogentigen, wo möglich gang 
wafferfreien), vorher ertwärınten Weingeiſtes zu. Der Kopal bildet bamit em 
waſſerklare Aufloͤſung, welche ſich durch fernern Weingeift:3ufas beliebig ber: 
bünnen läßt; Man kann ſich diefes Firniſſes nad Ber (S. BR) gegebenen 
Nuweifung zum: VPoliren bedienen, ‚oder für- dieſen Zweck eine Kopalauflöſung 
ohne Aether berftellen, indem man auf den gröblid gepulverten Kopal fo viel 
ägendes Ammoniak (Salmiakgeift) ſchüttet, als er in ſeine Zwiſchentanme ein; 
faugen kann; die verforfte Flafıhe an einem lauwarmen Orte ſtehen läßt, bie 
der Kopal gallertartig aufgeqnolten it; umd dann wafferfreien Weingeift {ab 
foluten Alkohol) in der zur Auflöfung erforderlicherr Menge binzufügt. Marche 
Sorten Kopal löfen fi auf diefe Weile leicht auf, andere fchwieriger oder nur 
in geringer Menge. — Mit Weingeift allein iſt ein Kopalfirniß auf folgende 
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Weiſe zu bereiten: Man füllt ein geräumiges Glas mit etwas weitem Halfe 
zum dritten Theile mit dem ftärfften (am beften mit abfolut wafferfreiem) 
Alkobol; hängt ſodann dur den Hals ein längliches Säckchen von Tüll oder 
ähnlichem fehr loderem Stoffe ein, welches fo weit binabreiht, daß fein un: 
tered Ende nur einen halben Zoll vom Weingeifte entfernt ift ; gibt im dieſes 
Säckchen den gröblich zeritoßenen Kopal; bindet das Glas mit feuchter Ochſen— 
oder Schweinsblafe zu (in welche mit einer Nadel einige Löcher geftochen wer: 
ben); und ftellt es an einen warmen Ort, wo jedoch ber Alkohol nicht zum 
Sieden fommen darf. Nach. einiger Zeit fängt der von den Alkoboldämpfen 
durhdrungene und erweichte Kopal an in dicken Tropfen abzufließen; bie 
er fallen größtentheils im Alkohol zu Boden, löfen fich aber fpäter darin 
auf. ve ' 1}, le‘ 

DIN, mit Mafir und Sanbarad: 6 Ah. Maftir, 
3 Ib. Sandarad, 30 Ih. Zerpentinöl. EEE FEN — 
Terpentinfirniß mit Kopal, für Gegenſtände, bie beim Gebräuche 
viel angegriffen werden: Ah Kopar: mit 17H. deretiantifchen Terpentins 
bei gelindet Hitze geſchmolzen, nach dem Erkalten gepulvert, und in 27 bis 
30 Th. erwärmten Terpentinöls aufgelöſt. u — 

Das mit. einem Weingeiſt- oder Texpentin-Firniſſe ‚gu überziehende 
Holz wird vorher mit VBimsftein und Waffer oder mit Schachtelhalm, Glass 
papier, ‚geichliffen, dann mit Leimwaſſer überſtrichen, und nach dem Trocknen 
wieder mit Schachtelhalm abgerieben, damit von dem Leime (deſſen Zweck 
nur iſt, die Poren'auszufüllen und das Einſaugen des Firniſſes zu ber= 
bindern) nichts auf der Oberfläche fiben bleib. - Da man, um farbige 
Flächen darzuftellen, fo leicht durch Beitzen des Holzes zum Ziele Fomnit, 
fo werden die Birniffe ſelbſt in. der Regel nicht gefärbt. 

Auf gefirnißten. Arbeiten aus weißen, feinfaferigen Holzgattungen 
(Linden, Ahorn, ꝛc.) werden: öfter Kupferftiche oder Steindrüde abge— 
zogen (decalgaer).. Nachdem das Holz drei oder vier Anſtriche mit 
einem toeingeiftigen Sandarach- Birniffe (S. 826) oder einem ähnlichen 
Terpentindlfirmiffe (3. B! ans 4 Th. Sandarah, 6 Th. venet. Terpen— 
tin, 18 Ih. Terpentindl) erbalten hat, wird der durch Benetzen mit 
warmem MWaffer ganz erweichte, aber. zwiſchen Löſchpapier wieder gelinde 
ausgepreßte, dann auf. der. bedrudten Seite ebenfalls mit dem Firniß be— 
ftrihene Kupferftid ‚oder Steindrud auf das vom letzten Anſtriche nod) 
Flebrige Holz gelegt,» und mit Baumwolle gut angedrüdt. Durd das 
Trodnen des Firniffes klebt er hier an, ſo daß’ die fette Farbe des Druds 
fich innig mit dem Firniſſe vereinigt, das Papier aber (zuerft mit einem 
naſſen twollenen Läppchen, dann mit der ſchwach in Leindl getauchten 
Fingerfpige), vorfihtig Eis auf ein Auperft. zartes Häutchen teggerieben 
werden kann. Man läßt daun das. Ganze, vollfommen troden werden; 
fegt einen, Anſtrich non. weingeiſtigem Sandarach-Firniß darüber; ſchleift 
dieſen, wenn er trocken iſt, und die beim Firniſſen von ſelbſt losgegan— 
genen Reſte des’ Papiers entfernt find, mit etwas Leinölfirniß und einem 
bon ber harter Krufte befreiten Stüde Sepia (oder mit Schadtelhalm, 
den man 4 Page Tang in Baumbl eingeweiht ‚bat); nimmt das Del 
durch Abtrodnen mit grauem Löfchpapier völlig wieder wegz und ſtreicht 
endlich noch ein oder zwei Mal den, nämliden Firniß auf. 

Man kann, freilich durch sein ſeht mweitläufiged Verfahren, Kupfers 
ftiche auch fo auf «Holy übertragen, daß fie nit mie im vorſtehenden 
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Valle verkehrt, fonderne in ihrer urfprünglicen Stellung erfcheinen (mas 
befonders bei Gegenftänden mit Schrift weſentlich ift). Man beſtreicht 
ein auf ein Bretchen gefpanntes Blatt ftarfen Zeichenpapier8 drei oder 
bier Mal mit Leimwaſſer, dann mehrmals mit Firniß; überträgt auf 
Letztern nad obiger Weife den Kupferſtich; fchneidet das Papier vom 
Brethen ab; legt daſſelbe auf das durd Firniß-Anſtriche wie fonft vor: 
bereitete Holz, damit der Drud feſt anflebt; wäfdht niit einem Schwamm 
und warmem Waſſer das Papier und den Leim weg; fehleift den dadurd 
entblößten Firniß mit Sepia, und-gibt- durch- einen legten Anftrich den 
Glan. 

B) Das Ladiren ded Hohes (wie es z.B. bei den Kutfchenkäften, 
Fleinen Möbeln u. |. m. angewendet wird) ſtimmt im den mefentlicen 
Punkten größtentheils mit dem Ladiren der. Metalle (S. 496) überein. 
Das mit Bimsftein geſchliffene Holy wird mit heiß aufgeftridenem Lein— 
ölfirniß, welchem etwas Bleiweiß und Ilmbra (dom jedem ungefähr. 1 Loth 
auf 1 Pfund Firniß) zugelegt iſt, getränftz dann 2. bis 4 Mal mit 
einer aus dickem Bernfteinfirniß, Bleiweiß, Mennige und Umbra gemiſch⸗ 
ten Grundfarbe überzogen, welche man nach dem gänzlichen Trocknen 
der letzten Lage mit Bimsfteinpulver, Hutfilz und Waſſer glatt ſchleift. 
Nun folgen mehrere (nach Umſtänden 3 bis 0 oder 12) Anſtriche mit 
der in Bernfleine oder Kopal-Firniß angemadten Hauptfarbe, worauf 
wieder mit gefhlämmten Bimsſtein gefchliffen wird. Der vollfommene 
Glanz wird endlich durch 2 oder 3 Lagen von reinem Kopalfirniß gege— 
ben, den man mit Bimöſtein fchleift, mit Tripel polirt und mit Haar— 
puder abpugt. Sehr häufig verfährt man auch auf die Weife, daß man 
über einem Anftriche getwöhnlicher Delfarbe, z. B. aus Bleimeiß und 
Kienruß (welche der Fettgrund genannt wird), 6, 8 Mal und nod 
öfter einen aus gebrannter Gelberde, wenig Leindlfirnif und viel Ter— 
pentinöl zufammengefegten magern Grund (Schleifgrund) auf 
trägt; dieſen nad dem völligen Trocknen der leßten Lage mit einem 
naffen Stüde Bimsftein glatt ſchleift; einen Bleiweiß-Anſtrich (mit Oel: 
firniß und Terpentinöf) folgen läßtz alle ſichtbaren Grübchen und Riffe 
mit einem Gemenge bon Leinöl und Bleiweiß (Delfitt) verfittet, und 
wieder mit Bimeftein ſchleift; dann zu wiederholten Malen die für den 
Gegenjtand gewählte Farbe aufträgt, welche entweder mit Leinölfirniß 
oder mit Kopalfirnif angemacht und mit Terpentimöl verdimnt iftz ende 
lich 8 bis 10 Mal reinen Kopalfirnig daraufſetzt, welcher nach jeder Lage 
(nur nicht nad der legten) mit feinem Bimsfteinpulver, Waſſer und 
Wollenzeug geglättet (abgezogen) wird, 

Ueberhaupt fommen in dem Verfahren beim Ladiren mancherlei Abwei: 
chungen vor. Ueber die zum Ladiren bienlichen Firniffe gilt im Allgemeinen 
das (S. 497) Angeführte; die Zufammenfebung derfelben wird im Ein: 
zelnen vielfältig abgeändert, fomwohl was die Feinheit und Güte der Harze, 
als das Mengenverbälmiß aller Zutbaten betrifft. 

In die Ladirung feiner Möbel, werden mandhmal aus Pleinen dünnen 
Stüdchen Perlenmutter, Mefiing: oder Argentanblech ıc. zufammengefegte Ver— 
jierungen eingedrüdt, welche nah dem Trocknen berielben darin fetfleben und 
von dem zulegt aufgefegten Klaren Kopalfirnif gededt aber nicht verftedt wer: 
ben (Eingelegte Arbeit). Statt der Perlenmutter fommen für diefen 
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Zwed oft andere mit” viel febhafterem Farbenfpiele prangende Kondyylien in 
Anwendung, namentlih die SCchiffsfuttel oder da8 Perlboot, Nautilus 
pompilius (franyöf. burgau, burgo, burgandine) und das Meerobr, Seeobr 
Haliotis iris (Irismufcel, franz. oreille de mer oder halistille genannt). 
Diefe Beiden zertheilt man in größere oder Fleinere ſehr dünne Blättchen das 
durch, daß man fie auf einem Nofte über etwas lebhaftem Koblenfeuer recht 
gleihmäßig erhigt, dann plöglih in Falten Effig wirft. Die Einlegung mit 
diefem fchönen Material führt in Frankreich den Namen nacre chinois, 


IX. Vergolden und VBerfilbern. 


Es geichieht mit Blattgold und Blattfilber (S. 170); zumeilen 
wird ftatt des Silbers Platin, zu chen jo dünnen Blättchen gefchlagen 
angewendet, melches zwar eine weniger ſchöne Farbe, dagegen den Vorzug 
bat, dur fehmefelmafferftoffbaltige Auedünftungen nit anzulaufen. Im 
Folgenden wird allein das Vergolden bejhrieben, mit weldem das Ver— 
filbern und Verplatinen in den Berfahrungsarten ganz übereinftimmt. 


1) Del:Bergoldung (dorure a l’huile, güding in oil) ift von 
zweierlei Art, nämlich: 

a) Matte Oel-Vergoldung, inmwendig ſowohl ald außen an 
Gebäuden angemendet.. — Man überftreiht das Hol, um alle Poren 
deffelben zu. verftopfen und eine dichte glatte Oberfläche zu erzeugen, recht 
gleihmäßig und dünn drei oder vier Mal mit Bleiweiß, welches in wenig 
Leinblfirniß angerieben und mit Terpentinöl verdünnt ift (teinte dure, 
priming); trägt, nachdem ‚der legte Anſtrich getrodnet ift, den Gold— 
grund (or-couleur, gold size) in einer einzigen dünnen Schichte auf, 
und belegt diefe vor dem gänzlichen Trocknen mit Goldblättchen, die mit— 
telft Baumwolle (in den Vertiefungen mittelft eines Sltispinfels) gut an= 
gedrüct werden, damit fie feftfleben. Der Goldgrund ift eine_dide, ſchnell 
tro@nende Oelfarbe aus altem, » ftarfem Leinölfrniß und Oder; man 
kann aber auch die alten, zäh gewordenen Reſte verfdiedener Delfarben 
aus den Barbetöpfen der Anftreiher gebrauden, indem man diefelben zu— 
fammenreibt und durd ‚Leinwand filtriert. Nad dem Trocknen hält der 
Goldgrund das Gold fo feit, daß es felbit im Freien Feines ſchützenden 
Ueberzuges bedarf; die Vergoldung erhält aber keinen Glanz, weil es ihr 
an einer hinreichend glatten Unterlage fehlt. Gegenſtände, welche dem 
Anfaſſen ausgeſetzt find (wie Treppengeländer ze.) überzieht man mit 
einem Weingeiſtfirniſſe und dann. mit. fetten Kopalfirniß. 

b) Glanz-Oel-Bergoldung (dorure à l’huile vernie-polie), 
für KutfhensBeftandtheile, Möbel, u. dgl. — Man reibt 2 Th. Blei⸗ 
weiß, 1 Tb. gelben Oder und ein wenig Bleiglätte abgefondert recht 
fein, macht fie zufammen mit Zeinölfirniß an, verdünnt durch Terpeu— 
tinöl, und gibt- damit einen „dünnen gleihförmigen Anſtrich (couche 
d’impression). Wenn diefer troden ift, trägt man 10 bie 12 Mal (in 
feinen Vertieftnngen meniger oft) Bleiweiß mit Oelfirniß (teinte dure, 
f. oben) auf, täglich nur Ein Mal, damit jede Lage Zeit hat gehörig zu 
trodnen (am beiten an der Sonne, Winters im einem armen Zimmer). 
Nach der letzten Lage wird mit geſchlämmtem Bimsfteinpulver , Wafler 
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und einem Stücke Wollenzeug gefhliffen, um die Oberfläche ganz glatt 
zu machen; dann ftreidt man, bei gelinder Wärme, 4 bis 12 Mal mit 
einem Dadöpinfel Flaren Schellad-Fimiß (S. 826) auf, der zuleßt mit 
Schachtelhalm gefhliffen, mit gefhlämmten Tripel, Waffer und Wollen: 
zeug glängend polirt wird. Das nun folgende VBergolden muß in einem 
fehr warmen, ftaubfreien Zimmer vorgenommen werden, und wird auf 
die Weife verrichtet, daß man mit einer fehr weichen Bürfte Außerft dünn 
den Goldgrund (S. 829) aufſtreicht, die ganze Oberflähe mit Goldblättern 
bededt, diefe theils mit Baumwolle tbeild durd Streichen mit dem Dachs— 
'pinfel andrüdt, und nun mehrere Tage Zeit zum Trocknen läßt. Die 
Vollendung und:der Glanz wird duch .Birniffen ‘gegeben. - Man ſtreicht 
nämlich einen Weingeift Goldfirnif (S. 496), und darüber zwei ‚oder 
drei Zagen hellen ‚fetten Kopalfirniß (S.. 497)’ auf, welchen Letztern man 
mit Tripel und endlih mit Haarpuder auf die (S. 498): mia gWbrun 
Weiſe politt. 

Goldlinien, welche auf Kutſchenkaſten x. in farbigem Grunde bor⸗ 
kommen, zieht man (ohne übrigens das Verfahren der Lackirung, S. 828, 
zu ändern, und nachdem alle Barbenanftridye: gegeben ſind) mit gelber 
Barbe, überfährt fie nah dem. Trodnen: mit Goldarund, und legt das 
Blattgold auf. Darm’ folgen: wie fonft:die Haven: Firmißelleberzüge, 

2) Leim Vergoldung, Waſſer-Vergoldung (dorure en 
deirempe, gilding on: water size, gilding in distemper, :burnished 

giding), aud) vorzugsweife Glanzvergoldung genannt, info fen 
dus Gold bei derſelben meift: zu. hohem Glanze polirt wird. Iſtodie am 
allgemeinften gebräuchliche Art; namentlih bei: Spiegel und Bilderrab- 
nen, Säulen, geſchnitzten Verzierungen an Möbeln, cd — Das Hol; 
wird zuerſt mit heißem: Leimwaſſer zwei Mal mittelſt eines ſteifen Borfiens 
pinſels beſtrichen, um deſſen Poren In verſtopfen (Ceimtränken, em 
collage); dann mit 8 bis 12 Lagen weißer Furbe aus Leim: und ge 
ſchlämmter Kreide. überzogen (appröter de blanch, wobei‘. man den Pin⸗ 
ſel ſtoßend oder tupfend führt, damit · die einzelnen · Schichten ſich ut mit 
einander .berbinden, und nicht in der Folge abblättern. Diefer: weiße 
Weberzug (der Grund, blane) wird, mern die legte Schichte deſſelben 
gang troden iſt, mit Schähtelhahn oder nit gaängem' Bimefttin und, fr 
faltem Waller (im Sommer am beſten Sienaner] glattgeichliffen , ‚Mmobei 
man im legtern Falle ſtets nur ‚einen kleinen Theil auf Ein, Mil naß 
macht, um den. Leim nicht zu erweichen Dann rein abgewwifhh , Schwige 
wer? verliert in feinen feinen Theilen durch das Grundiren die Schärir, 
und muß deshalb mit Sorgfalt und- großer Vorſicht mittelſt der Bild- 
hauer⸗Eiſen nachgeſchnitten werden (Nepariren, röparer);;; ſo daß die 
Reinheit der Skulptur fo viel möglich: wieder" Hergeftelft, aber doch Keine 
Stelle von Grund entblößt wird. Dieſes mühſame und oft fehr ſchwie— 
tige Verfahren, fo wie die ganze bisher beſchriebene Vorbereitung, fällt 
bei folden Verzierungen weg, welche ganz aus mit Leim angemadtem 
Kreidepulver (gros blanc, composition) oder anderen Paften (S. 779) 
in Bormen berfertigt und mittelft Beim an ihrem Platze befeftiat werden, 
nachdem die glatten Flächen der Arbeit bereits gefchliffen find. Bei Nabe 
men befolgt man jegt diefe Methode faft allgemein. Gefimsleiften werden 
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am ſchnellſten und bollkommenſten reparirt, indem man fie mit einer Ma- 
fhine durch Zieheifen (S. 747) zieht, welche den überflüffigen Theil des 
Grumdes. abſchaben. Auf den Kreidegrund fommt, nachdem man denfel- 
ben mit einer gelben Farbe aus dünnen Pergamentleim und wenig Ocher 
feiht überfirihen (jaunir), und diefen nah dem Trodnen mit Schadh- 
telhalın geglättet hat, ein diderer, gelb oder roth gefärbter Anftrih, daß 
Moliment (assiette, gilding size), welches dem Golde ald unmittel- 
bare Unterlage zu dienen beftiimmt iſt. Man: bereitet das rothe Poliment 
aus 1 Pfund rotben Bolus, 4 Loth Blutftein und 4 Loth Neißblei, 
welde erſt einzeln ‚mit: Waſſer feingerieben, dann mit einem Eßlöffel voll 
Baumdl vermengt und wieder ‘gerieben, - endlich in binnen klarem Per⸗ 
gamentleim. zerrührt werden. Defters wird. es aus rothem Bolus, Seife, 
etwas Wachs, Eiweiß und: Beimwafler zuſammengeſetztz das gelbe Poli⸗ 
ment aus Ocher und den eben genannten Stoffen, mit Ausnahme des 
Bolus. (Durch die Barbe des Poliments foll nur jene des darüber Lie 
genden Goldes gehoben werden; daher wendet man zur Berfilderung ein 
weißes Poliment, aus weißem Bolus, Kreide, Leimwaffer und weißem 
Was oder Seife: beftehend, an). : Man trägt das. Poliment warm, und 
in; drei, Lagen, mit einer kleinen weichen Bürſte aufz reibt es, böllig ge 
trodnet, mit einem: neuen, trodenen Zeinentuchtz legt die Goldblätter bor— 
ſichtig (nachdem voraus die Stelle mit Faltem Waffer oder Branntwein 
befeuchtet iſt) auf, und drückt ſie mit Haarpinſeln vom verfhiedener Größe 
anz polirt (brunir, durnishing) die Glanzſtellen durch Reiben mit dem 
Dlutfteine, oder. mit ‚einem; geſchliffenen Achate (S.:444)5 und gibt den 
Theilen, welche Eeinen Glanz Haben dürfen, die Matte oder Dattung 
durch: Leichtes Beſtreichen mit. ſchwachem, erwärmtem Beimmaffer (matter). 
Aı Stellen, die eine beſondets hohe Goldfarbe zeigen ſollen, erreicht man 
diefen Zweck durch das Helfen: (vermeillonner) , nämlich durdy zarteb 
und ſehr borfichtiges Bepinſeln mit riner rothgelben Slüffigkeit (Helbe, 
vermeil),. melde entweder: durch Auflöfen von. Gummigutt und Draden- 
blut, in Weingeift, oder durch Koden von Drlean, Gummigutt, Dradyen- 
blut und Safram mit tiner ſchwachen Pottafche-Auflöfung bereitet wird. 

Der im Vorſtehenden befchriebene Gang. ber Operationen wird ‚befolgt, 
wenn man; feine und werthvolle Arbeit zu vergolden bat, Bei geringen Ge: 
genfländen; Bürzt man das Verfahren auf mancherlei Weife ab, gibt z. B. 
weniger Lagen des Grundes, unterläßt tbeilweife das Repariren beffelben, trägt 
das Poliment ſchwächer anf, und läßt den vorausgehenden gelben Anſtrich ganz 
weg, gibt Feine Helle, beftreiht große glatte Flächen, ftatt fie zu dergolden, mit 
in Leimwaſſer ongeriebener gelber Bronze (S. 487) oder bronzirt fie mach der 
S. 825 gegebenen Anweiſung z ın — Der Leim: BVerfilberung ertheilt 
man. oft durch Ueberziehen mit einem Goldfirniſſe (S. 496) bis zur boben 
Täuſchung das Anfehen einer. Bergolbung, 


Sechſtes Kapitel. 
Verfertigung der wichtigften Solzarbeiten im Befondern. 
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J. Zimmerwerks-Arbeiten. 


Die Ausarbeitung des Holzes in der Zimmerkunſt (charpenterie, 
charpente, earpentry) ift höchſt einfah, da fie fih im Weſentlichen auf 
das Zerfägen der Baumftimme (S. 675, 677, 717), das Befchlagen 
der ganzen oder zerfägten Hölzer (S. 674, 710, 711), und die Herſtel— 
lung der verfhiedenen Holzverbände (S. 802) beſchränkt. Die bierzu 
dienlihen Werkzeuge find große und kleine Eigen, Merte und Beile, 
Terel, Stechbeitel, Zochbeitel und Hohleifen, Hohl- und Schnedenbobrer, 
welche Iegtere Beiden meift mit Querbeften aus freier Hand, zum Theil 
aber aud in der Winde gebraucht werden. Hobel wendet der Zimmer: 
mann im. Mllgemeinen wenig an, und zivar namentlihb Schrobhobel, 
Shlihthobel, Fügebobel (Fügebanf), Spund= und Nutbhobel, 

Das Wictigfte und Schwierigſte ift die zweckmäßige Konftruftion 
der Zimmermwerfe, wozu nebft praftifcher Beobachtung vorzüglih Kenntniß 
der Geometrie, Statif und Zeihenfunft erfordert wird, und welche gänz— 
lih in das Gebiet der Architektur einfchlägt. Es ift hier weder der Zweck, 
noch aud Raum vorhanden, diefen umfangreichen, eben fo intereffanten 
als wichtigen Gegenftand abzuhandeln, der zudem ohne eine Menge Zeich— 
nungen gar nicht verftändlid; gemacht werden kann. 


1. Zifchler: Arbeiten. ‘) 


Die Tifhlerfunft (menuiserie, joinery) in ihrem ganzen Um— 
fange theilt fi) in mehrere Zweige, die ſehr oft getrennt don einander 
ausgeübt werden, nämlid: a) Bau-Tiſchlerei (menuiserie en 








*) Albrest, L’art de l’ebeniste, Paris 1828. — Desormeaux, Art 
du menuisier en bätimens et en meubles, suivi de l’art de l’ebeniste, 
Paris 1829. — Nosban, Manuel du menuisier en meubles et en 
bätimens, suivi de l’art de l’ebeniste, 2 Tomes, Paris 1329. — A. W. 
Hertel, Die moderne Bautijchlerei, Weimar 1847 (148. Band des 
Neuen Echauplages der Künſte und Handwerke). 
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bätimens, men, en bätisse), melde fi theild mit unbeweglichen Ge: 
genftänden, ald Treppen, hölzernen Wänden, Bußböden, Täfelwerk, Ge— 
fimfen ⁊c. befhäftigt (men. dormante), theil® mit beweglichen, nämlich) 
Senftern und Thüren (men. mobile). — bhMaſchinen-Tiſchlerei, 
zu welcher die Verfertigung aller hauptfähli aus Holz beftehenden öfo= 
nomifhen und Fabrik-Maſchinen, der hölzernen Mafchinengeftele und 
Mafchinenbeftandtheile, der hölgernen Modelle zum Guffe metallener Ma— 
fdyinentheile ze. gehört. — c) Möbel-Tifchlerei (men. en meubles), 
welche alle Arten Haudgeräth liefert, und von der die Kunſt-Tiſch— 
lerei (Ebenisterie, cabinet making), als die Berfertigung der feinen, 
namentlidy der furnirten Möbel, : eine Unterabtheilung ausmadıt. 


Mas ihre techniſchen Verfahrungsarten betrifft, weichen dieſe ber— 
fhiedenen Zweige der Tifchlerfunft hanptfählih in foldhen fpeziellen Be— 
zjiehungen von einander ab, melde durd die eigenthümliche Geftalt und 
fonftige Befchaffenheit ihrer einzelnen Produkte begründet werden. Bei 
einer diberfichtlihen Darftellung, wie fie bier nur beabfihtigt werden 
fann, verſchwinden jene Unterſchiede größtentheils, in fo fern es fih mehr 
um die Erklärung der Grundſätze und Haupt= Arbeitömethoden im Allge— 
meinen, als um deren Anwendung auf beftimmte einzelne Gegenftände 
banbelt. 


1) Zufhneiden des Holzes (debiter, couper). — Daß Zu— 
[hneiden der Beftandtbeile, welches mit der Säge, hauptfählih der Der— 
terfäge (S. 719) verrichtet wird, erfordert in mehr ala Einer Hinficht 
Aufmerffamfeit von Seite des Arbeiters. Man muß traten, aus einer 
gegebenen Bohle die erforderlidien Stüde fo berauszufhneiden, daß fo 
wenig ald möglich Abfall durch Meine, unbrauchbare Theile entſteht. 
Hierzu ift wefentlih, daß man für jeden Ball die Bohle von geeigneter 
Länge, Breite und Dicke auswähle, und die Einfyeilung derfelben derge= 
ftalt treffe, mie ed dem Zwecke am angemeffenften if. Theure, ſchön ges 
aderte Hölzer muß man vorläufig durd Anbobeln (sonder) unterſuchen, 
um die Lage und den Lauf der Adern, Wolfen ꝛc. zu erkennen, und fich 
beim Zufchneiden danach richten zu können, damit nicht die ſchönen Stel— 
fen verloren geben oder an wenig in die Augen fallende Theile der Arbeit 
Fommen, Um dünne oder fehr breite Beftandtbeile darzuftellen, führt man 
die Sägenfhnitte parallel zu den breiten Flächen der Bohle, zertheilt 
Letztere alfo der Dide nad, (debiter sur le, champ) ; ſchmale oder dide 
Stüde gewinnt man durch Schnitte, welche nad ver Länge oder nad) 
der Breite der Bohle, rechtwinkelig genen deren große Fläche, gemadt 
werden (debiter sur le plat). Auf die zweite Art laſſen ſich aud) feh— 
lerhafte Boblen nugbar und ohne Nachtheil für die Schönheit und Güte 
der daraud gemachten Gegenſtände verarbeiten, weil Aeſte, Löcher, Niffe ꝛc. 
ſeht oft durd eine vorſichtige Eintheilung befeitigt werden fünnen, obne 
daß gerade unberhältnißmäßig viel Abfall entſteht. Wenn nicht andere 
Rückſichten es verhindern, wählt man zu Beſtandtheilen, welche gehobeltes 
Leiſtenwerk erhalten: ſollen (Geſimſe ec.) gern das weichere, dem Splinte 
zunäcdft gelegene Holz, in welchem ſich leichter mit den Kehlhobeln arbei— 
ten läßt; der eigentlihe Splint aber muß, da er gar zu weich und auch 
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dem MWurmfraße ausgefeßt ift, jederzeit weggeſchnitten und nicht mit ber- 
arbeitet werden. 

Hat man geradfantige Beftandtheile zuzufchneiden, fo wird die ge— 
radefte Seite ded Holzes ausgeſucht, oder eine der Seiten erft dur Ab— 
hobeln gerade gemachtz und man zeichnet Breite oder Dide der einzelnen 
abzufchneidenden Theile durh Linien an, melde man parallel zu jenem 
Rande (bei nicht zu großer Entfernung von dbemfelben, mittelft des Streid- 
maßes, S. 703) zieht, und denen man hernad mit der Säge folgt. 
Krumme und gefchweifte Gegenſtände fchneidet man mit der Schweiffäge 
(S. 720) aus, nahdem man die Umriffe derfelben auf dem Holge mit 
Hülfe eined Modells (calibre) vorgezeihnet hat. Das Leptere befteht 
aus einem dünnen, gang nah der ‚erforderlichen, Geftalt zugefchnittenen 
Bretchen, deifen Rand man, nachdem es auf das Arbeitsholz gelegt if, 
ringsum mit Bleiftift nachfährt. Das Ausfhneiden der Schweifungen 
(chantourner) erfordert oft viel Aufmerkſamkeit, damit der. Sägenfchnitt 
durdy die ganze Holzdide hindurd die gleihe Richtung behält. Bei etwas 
diden Stüden muß man, um diefen Zwed zu erreichen, die VBorzeihnung 
mittelft des Modells auf beiden einander gegenüberfiehenden Flächen ent= 
werfen, fo daß man beim Gintritte der Säge in das Hol, und bei ih— 
rem Austritte aus demſelben eine Nihtihnur bat, ihren richtigen Gang 
zu erfennen. Gegenftände, die in der Breite und zugleich aud in der 
Dicke geſchweift find, erfordern zwei Modelle: für jede Dimenjion eins. 
Man fehneidet zuerft die dem einen Modelle entfprehende Schweifung 
aus; zeichnet auf dem fo vorbereiteten Stüde nah dem zweiten Modelle 
die andere Schtweifung vor, und führt diefer gemäß die Säge nun redt- 
winfelig gegen die vorige Richtung. Die gefchweiften Gegenftände müſſen 
während des Ausſchneidens fo viel möglich flets eine folde Lage haben 
(und demgemäß öfters umgefpannt werden), daß die horizontale Säge 
fortwährend von oben nad unten (nicht feitwärts) bordringt, meil fie 
nur in diefer Richtung mit gehöriger Sicherheit geführt werden Tann. 

2) Ausarbeitung (corroyer, dresser,,. — Die Slättung der 
Oberflähen und die genauere Ausbildung der Form an den zugefchnittes 
nen Beftandtheilen geſchieht hauptſächlich mittelft der bverfchiedenen Arten 
"don Hobeln. Der einfachfte Ball ift die Bearbeitung eines Bretes oder 
Bretſtückes, welches auf allen Seiten eben und winkelrecht zugerichtet 
werden fol. Befinden fih auf demfelben etwa fehr große Unebenheiten, 
fo werden diefe zuerft (mahdem das Bret auf der Hobelbank flad lie 
gend eingefpannt if) mit Hülfe eines Stemmeifens und des hölzernen 
Schlägels meggenommen, wobei man das Eifen in der erforderlichen 
Ihrägen Richtung gegen die Holzfläche auffeßt. Sonft, und zwar in der 
Hegel, fängt man die Bearbeitung mit dem Schrobhobel (S. 735) an, 
auf weldyen dann die Rauhbank (S. 736) oder der einfache Schlichthobel 
(S. 735) folgt. Diefe Hobel nehmen die bon dem Schrobhobel (durd 
die runde Geftalt feines Eifens) erzeugten Fleinen Unebenheiten weg, und 
erzeugen eine gerade Fläche, wenn fie mit der Vorſicht geführt werden, 
daß ihre Sohle flets in genauefter Berührung mit dem SHolze bleibt. 
Eine Abweichung hiervon findet am Teichteften dadurd Statt, daß beim 
Anfepen des Hobels an einem, und beim Hinausſchieben dejfelben am 
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andern Ende des Holzed der für einen Mugenblid in der Luft ſchwebende 
Theil des Hobelfaftend aus Unvorfichtigfeit oder Mangel an Uebung nie= 
dergedrüdt wird; und die Folge hiervon ift, daß die gehobelte Oberfläde 
konber (in der Mitte höher als an beiden Enden) ausfällt. Das Hobel- 
eifen darf niemals zu viel unter der Sohle herborragen, teil es fonft 
ftarf eindringt, und fo großen Widerftand findet, daß der Arbeiter die 
fihere und fefte Negierung des Werkzeuges verliert, folglih oft eine 
büpfende Bewegung deffelben nicht verhindern fann, woraus menigftens 
eine unebene Fläche entjtebt, wenn nicht gar das Eifen ausbricht, fehartig 
wird. Ob die gehobelte Ebene richtig ift, prüft man theild auf die Weife, 
daß man dicht an derfelben hinſieht, theils durch Nuflegen des Nicht- 
fheites (S. 708). Ein langes Bret fällt öfters mwindfhief (gauche) aus, 
was fi) bei Unterfuhung mittelft des doppelten Nichtfcheites zu erkennen 
gibt (S. 708). Iſt die eine breite Fläche völlig berihtigt, fo geht man 
zur zweiten über, verfährt mit diefer eben fo, bezeichnet aber vorher durch 
ziwei mit dem Streichmaße auf den langen ſchmalen Flächen gezogene 
Zinien genau die Dide, welche das Bret behalten fol, und hobelt gerade 
nur bis an diefe Linien das Holz weg, indem man Sorge trägt, die 
Ebene wieder auf obige Art fleißig zu prüfen und wo nöthig durch bor= 
ſichtiges Nachhobeln zu verbeffern. Hierauf zieht man auf einer der brei— 
ten Oberflähen, nahe am Rande, eine gerade Linie, fpannt das Bret 
auf der entgegengefeßten Kante ftehend (an der Hobelbanf, wenn es lang 
ift in den Bügeböden, S. 698) ein, und arbeitet den Rand bis an jene 
Linie weg, wozu man fi, nad) Umftänden, des Schlihthobels, der Rauh— 
banf oder der Fügebank (S. 736) bedient. Mit dem Winkelmaße wird 
unterfucht, ob die fo dargeftellte Schmale Fläche genau rechtwinkelig gegen 
die breiten Flächen fteht. Um dann aud die zweite ſchmale Seite zu bil— 
den, und zugleich dem Holze überall die erforderliche gleiche Breite zu geben, 
zieht man mit dem Streihmaße auf jeder der beiden großen Oberflächen 
der Länge nad) eine Linie, melde parallel zu der ſchon fertigen Kante, 
und in borgefchriebener Entfernung von bderjelben binläuft. Die Rich— 
tung der zwei Hirnſeiten wird endlich mittelft des Winkelmaßes vorge— 
zeichnet, fo daß man auch hier Linien erhält, welche beim Abhobeln zur 
Nichtfhnur dienen. — Bei Heinen Gegenftänden wird die winkelrechte 
Geſtalt leichter und fchneller mit Hülfe der Winkelftoßlade (S. 734) er— 
reicht, wobei der Schlihthobel oder die Rauhbank mit der Seite auf die 
Hubelbank gelegt und auf derfelben fortgefhoben wird, fo daß die Schneide 
des Hobeleiſens in einer ſenkrechten Ebene ſich befindet. 

Schiefwinkelige Stüde erfordern eine Vorzeihnung und Prüfung 
ımittelit des Schrägmafßes (S. 708). — Krumme und gefhweifte Arbeits= 
ftüde richtet man mit den dazu beftimmten Hoben (Schiffhobel ꝛc., ©. 
739) zu; wo diefe nidyt anmendbar find, mit Nafpeln, mit Stedhbeiteln 
oder mit der Ziehklinge (S. 805). — Ueber die Ausarbeitung des Ge— 
fims= oder Leiſtenwerks ſ. m. ©. 742. 

3) Zufammenfeßung der Arbeiten. — Das Nöthige hier— 
über ift im vierten Kapitel enthalten. 

4) Burnirte Arbeit, Burnirung (plaquer, placage, 
veneering),. — Einen aus Holz verfertigten Gegenftand furniren 
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heißt: bdenfelben mit dünnen aufgeleimten Blättern von feineren und 
theureren Holzarten (Furnüre, ©. 676, 688) befleiden. Durch dieſes Ver— 
fahren werden mehrere Vortheile erreiht: a) Die Arbeiten erhalten ein 
geringeres Gewicht (weil ihr Hauptkörper aus weichen, leiten Holzarten 
verfertigt werden kann) und find viel wohlfeiler, als folhe aus maſſi— 
vem Holze (bois plein). — b) Furnirte Gegenftände können, binfidt- 
lich der Zeihnung des Holzes, Teiht ein viel ſchöneres Anſehen erbalten, 
als maffive : theils weil bei Erfteren, eine große Wreiheit in Auswahl 
und Anordnung der Zeihmung geftattet iſtz theils weil bei Letzteren oft 
aroße Holzſtücke nöthig ſein würden, die mit fhöner und gleihfürmiger 
Zeihnung fehr ſchwer zu finden find. -— ce) Dan kann auch ziemlid 
Feine, ſchön gezeichnete Holzſtücke (z.B. Mafer), mit melden ſonſt wenig 
anzufangen wäre, zu großen Arbeiten nußbar machen, indem man fie in 
Burnüre zerſchneidet. | 


Eine Hauptrüdficht bei dem Furniren muß frin, aus ben Blumen, Wol— 
fen, Flammen, Adern xX. ber einzelnen Rurnürblätter eine geſchmackvolle, 
fommetrische und fih mehr oder weniger oft wieberbolsnde Zeichnung darzu— 
ftellen. Hierzu ift nöthig, daß man eine gewiffe Anzahl gleicher (d. b. in ber 
Zeihnung mit einander übereinftimmender) Blätter babe, daß: man: davon 
(falls die Umſtände dieß aeftatten) mur die fihönften Theile ausmähle, und 
biefe auf regelmäßige Weife zufammenftelle.. Beim Berfchneiden ciner Boble 
zu Kumüren können fireng genommen nicht mehr als je zwei und zwei Blät: 
ter völlig gleich ausfallen, nämlich diejenigen, welche unmittelbar auf einander 
folgen, und zwar die durch einen und denfelben Sägenſchnitt entftandenen 
Flächen derfelben. Doc erhält man, wenn die Blätter fehr dünn gefchnitten 
werden, und die Boble von einem ftarken Stamme berrübrt, nicht felten 8 bis 
10 einander febr nahe gleihende Blätter. Jedenfalls müffen beim Schneiden 
der Furnüre die Blätter in derfelben Reihenfolge, in welcher fie fallen, wieder 
zufammengelegt werden, damit der Tifchler bie gleihen ohne Mühe beraus: 
finden fan. — Die Anordnung der Furnürblätter auf einem Möbel kann in 
verschiedener Weife gefcheben. Der einfachfte Fall ift der, zwei gleiche Blätter 
parallel fo neben einander zn legen, daß ihre Figuren ſymmetriſch in Beziebung 
zu der durch die Auge bezeichneten Mittellinie ftehen. Bei nicht fehr breiten 
Flächen (wie 3. B. bei einer Schranftbür) reicht dieß gewöhnlich bin. Größere 
Flächen erfordern oft vier oder noch mehr FZurmürbreiten zur Bedeckung, und 
dann muß man für jede Fuge die cben angegebene Rüdfiht auf Symmetrie 
nebmen.. In der Regel muß bei aufrechten Gegenftänden bie Zeichnung der 
Furnür über die ganze Höhe berfelden obne Unterbrechung fortlaufen : bei 
einem Sekretär 3. B. über den Sodel, die unteren Sciebladen, die Klarpe, 
die obere Schieblade und das Geſimſe. Zu dieſem Behufe muß die Länge der 
Blätter für die ganze Höhe reichen, und durch Guerfihnitte in Stücke von er: 
forderlicher Größe zerlegt werben, welche zur Bekleidung der genannten ein: 
zelnen Beftandtheile dienen, ohne daß Theile der Furnüre berausfallen , oder 
fremde eingemengt werden. Auf vieredigen Feldern bringt es oft eine ſchöne 
Wirfung bervor, wenn man bie Furnirung aus vier Blättern fo zuſammen— 
jest, daß zwei Augen fih im Mittelpunkte der Fläche kreuzen; und zwar kön— 
nen die Fugen entweder parallel zu den Seiten oder in diagenaler Richtung 
laufen, wonac die einzelnen Blätter eine vieredige oder eine dreiedige Geſtalt 
haben. Runde Flächen (z. B. Tiſchblätter, furnirt man gewöhnlichſternförmig 
(en coeur, en rosace), d. b. mit 8, 12 oder 16 keilförmig zugeſchnittenen 
Blättern, deren Spigen ſämmtlich im Mittelpunkte des Kreiſes zuſammen— 
treffen. Die Wahl diefer und noch mancher anderer Arten der Zuſammenſtel— 
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lung richtet fi nach der Geftalt der Gegenftände fo mie nach der Zeichnung 
bes Furmürbolzes, und hängt von der Einfiht und dem Gefchmade des Ars 
beiter® ab. 

Das Zufhneiden der Furnüre in Theile von der gehörigen Größe 
und Geſtalt geſchieht, nah Umftänden, mit dem Schniker (S. 727), 
mit einer ſcharf geichliffenen Neißahle (S. 702), mit dem Schneidmodel 
(S. 728), mit einem Stemmeifen, oder mit einer Fleinen Säge (scie à 
placage), tweldye mit der Grathſäge Aehnlichkeit hat (S. 725). Krumme 
Schnitte maht man nad) einem bogenförmigen Zineale, oder — falle fie 
Kreisbögen find — .mit einem Stangenzirkel, an welchem die eine Spike 
ſcharf und dünn zugeſchliffen ift. 

Die Holzarbeit, welche mit Furnüren bekleidet wird, heißt das 
Blindholz (bätis, ground). Man wählt dazu berfchiedene weiche und 
leichte Holzarten, ala: Tannen, Linden, Pappeln, 2.5 am beften taugt 
jedoch fchlichtes, weiches, aftfreies Eichenholz, weil es feft ift, und den 
Zeim borzüglih gut annimmt. Die zur Burnirung befiimmten Gegen— 
ftinde müffen aus’ ſehr trotfenenm Hole mit der äußerſten Sorafalt ge— 
arbeitet und zufammengefügt werden, um dem Werfen und Reißen nicht 
zu unterliegen;, denn jede Veränderung des DV lindholjes äußert auf die 
Furnirung den ſchädlichſten Einfluß, inden fie durch diefelbe hindurch be— 
merkbar wird. In den an dem Blindholze vorkommenden Verbindungen 
ſollen feine hölzernen“Nägel, Feine unbedeckten Zinken, überhaupt Feine 
Theile vorkommen, deren Hirnſeite auf dev. Oberfläche liegt; denn wenn 
‚in der Nahbarfchaft des Hirnhblzes der Gegenftand auch noch fo wenig 
eintrodnet und ſchwindet, jo bildet jenes eine Herborragung, welche Budel 
auf der äußern Seite der Furnüre erzeugt. Dieſer große Behler tritt 
jelbft dann leicht ein, wenn etwa Aſtlöcher mit eingeleimten Pfropfen 
ausgefüllt werden, obſchon man Letztere binfihtlih des Bafernlaufes mit 
dem umgebenden Holze übereinftinmen läßt (S. 649); «8 trifft ſich näm— 
lih nur gar zu leicht, daß die eingefegten Theile nicht genau in dem 
aleihen Maße ſchwinden, mie das Uebrige. "In diefer Hinſicht möchte 
eö mehr zu empfehlen fein, einzelne Fleine Löcher, welche fid etwa nicht 
baben vermeiden laffen, mit einem Kitte aus Leim und Holzfoblenftaub 
zu berflopfen. 

Nor dein Auflegen der Furnüre wird das Blindholz überall mit 
den Zahnhobel (S. 738) nad) verfchtedenen Richtungen überarbeitet, 
wodurd eine Menge feiner, ſich durchkreuzender Furchen entftehen, melde 
das Haften des Leims befördern. Auf gleihe Weife und in gleicher Ab— 
fiht wird die innere (auf das Blindholz Fommende) Seite der Furnür 
gezahnt Der Leim muß recht heiß und in der durch Erfahrung zweck— 
mäßig aefundenen Stärfe angewendet werden : zu dünn, bindet derjelbe 
nicht gehörig, und die Furnür löſet ſich Teiht wieder ab; zu did, läßt 
er ſich nicht gehörig ausbreiten, und bleibt in einer zu ſtarken, ungleichen 
Schichte zwiſchen dem Blindholze und der Yurnür, was ebenfalla für die 
Beftigfeit der Verbindung nadtheilig ift, und bemerkbare linebenheiten 
in der Furnirung bervorbringt. Bei gut ausgeführter Arbeit fol nicht 
mebr Leim zwiſchen den beiden Holzflächen bleiben, als in das Holz felbft 
eindringen und in den bom Zahnhobel erzeugten Burdien Raum finden 
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fann. Es fommt daher mefentlih darauf an, fo lange der Leim nod 
warm ift, den Ueberfluß deſſelben durch ftarfen Drud berauszupreffen, 
wodurd zugleich die genauefte Anfchmiegung der Burnür an das Blind 
holz erreiht wird. Als ein Mittel zu befonders haltbarer Berbindung 
der Furnüre mit dem Blindholze ift empfohlen worden, zwiſchen Beide 
ein dünnes baummollenes Gewebe einzuleimen. 


Das Verfahren beim Burniren erleidet nad den Umſtänden mans 
cherlei Modifikationen, von melden die widtigften hier angegeben werden. 


a) Am einfachften ift die Burnirung ebener Flächen, mobei am 
beften auf folgende Weife zu Werke gegangen wird: Man beftreiht das 
Blindholz mit Leim, legt die Furnür darauf, über diefe ein etwas ftarfes, 
Igatte8 und gerades tannenes Bret (die Zulage, cale, caul), und 
fpannt hierauf das Ganze in eine Preffe (S. 700) oder legt mehrere 
Schraubzwingen an, die nicht weiter ald 7 bis 8 Zoll bon einander 
entfernt fein follen, um den Druck gehörig ſtark und gleihmäßig zu 
machen. Die Zulage wird vor dem Gebrauch mit einem Stüf Seife 
beftrihen, damit fie nicht durd etwas Leim, der aus den Poren der 
Furnür beraudtreten Fönnte, mit Zebterer zufammenflebt. Man. erwärmt 
fie ziemlich ftark, fowohl um den Zeim etwas, länger flüffig zu erhalten 
(damit er Zeit hat, gut zu binden), ald um die Furnür dem Drude 
nadhgiebiger zu machen. Manche Tiſchler erwärmen in gleicher Abſicht 
aud) das Blindholz an einem von Hobeljpänen gemadten, ſtark flammen— 
den Feuer; allein diefe Methode ift zu tadeln, weil fie leicht ein Ber: 
ziehen der Arbeit zur Bolge hat. Eben fo wenig Empfehlung verdient 
in der Negel das Verfahren, nebjt den Blindholze aud die Furnür mit 
Leim zu befteeihen, wobei man genötbigt ift, die Äußere Seite der Furnür 
mit einem Schwamme naß zu machen, weil fonft die einfeitige Ausdeh— 
nung durd die Beuchtigkeit und Wärme des Leims eine ftarfe Krümmung 
bewirkt. Mande flade Gegenftände müffen auf beiden Seiten furnirt 
werden GGegen-Furnirung, contre-plaquer, contre - placage), 
z. B. die Klappe eined Sekretärs; man legt in diefem Falle beide Fur— 
nüre ſchnell nad einander auf, verführt übrigens wie fonft, und erreicht 
alfo den Zweck durd eine einzige Operation. Sorgfältig ausgeführte 
Arbeiten werden oft felbft dann auf beiden Seiten furnirt, wenn dieß 
des Anfehens wegen aud nicht nothivendig wäre; man nimmt aber dann 
zu der innern, nit in das Auge fallenden Furnirung Eichenholz. Sel— 
ten, und nur bei fehr Foftjpieligen Möbeln, wird das Blindholz doppelt 
furnirt, nämlich zuerft mit Linden- oder Eichenholz, und darüber (nad 
völligem Trocknen) mit Mahagoni oder einem andern feinen Hole. Für 
die Schönheit und Dauer der Gegenftände ift diefes Verfahren von vor— 
züglihem Nutzen, weil es das Werfen Fräftig verhindert, befonders 
wenn noch eine Gegen = durnirung, die in gleicher Weife wirft, hinzu— 
fommt. 


Sit die Surnirung einer Fläche aus mehreren Blättern zuſammen— 
zufeßen, fo bobelt man diefe an den Kanten recht genau ab; legt fie auf 
dem Blindholze richtig paffend neben einander; hält fie mittelt Schraub— 
zwingen und untergelegter Leiſten feſt, daß fie fih nicht verfdieben 
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fönnen; tiberleimt die Bugen auf der Außenfeite mit zollbreiten Papier= 
fireifen; und verführt fodann damit, mie mit einem einzigen Blatte, 

Kleine, befonders ſchmale (wenn auch lange) ebene Flächen werden 
oft, ohne Zulage und ohne Schraubzwingen, dur) Anreiben (placage 
au marleau) furnirt. In dieſem Balle überfährt man die äußere Seite 
der Furnür fehnell mit einem in lanwarmes Waffer getauditen Schwamme; 
beftreicht die innere Seite derfelben, fo wie das Blindholz, mit Leim; 
legt die Furnür auf, und ftreidht,. während man fie mit der linken Hand 
hält, mit der langen en, inne .eined Hammerd (Furnir— 
hammer, marleau a plaquer) *) im geraden Zügen, meift nad) Einer 
Richtung, unter Anwendung ded gehörigen Drudes, ſchnell darüber hin. 
Sollte der Leim zu früh erfalten, jo überführt man, um ihn wieder 
flüffig zu maden, die Burnür langfam mit einem erhigten platten eifers 
nen Kolben (fer à chaufler) **), und ſetzt hierauf dad Anreiben fort, 
Wenn beim Klopfen auf die Furnür (mit dem Bingerfnöcel oder mit 
dem Hammer) Fein dumpfer, fondern ein heller Ton entfteht, fo fchließt 
man, daß überall die Berührung und Berbindung derjelben mit dem 
Blindholze volltommen erfolgt ift, mithin die Arbeit. befchloffen werden 
kann. Baft niemals ift eine mit dem Hammer gemadte Burnirung eben 
fo feft und dauerhaft, als eine ſolche, bei welder man fi) der Zulage 
bedient hat; und dünne Furnüre werden durd das Streihen mit dem 
Hammer manchmal beſchädigt. | 

Wenn man zwei flahe Stüde von gleicher, Geftalt und Größe zu 
furniren bat, kann gleihfalls die Zulage erfpart werden, und zwar ohne 
dag man den Hammer anmendet., Man. beftreiht nämlich beide Etüde 
mit Leim, bededt jedes mit feiner Furnür, reibt Leßtere auswendig mit 
Seife (um das Zufammenfleben zu verhindern), legt die furnirten Flächen 
gegen einander, und fpannt das Ganze mittelft Schraubzwingen feit zus 
fammen. &o dienen die beiden Theile ſich gegenfeitig als Zulage. 

b) Burniren der Eden. — Wenn zwei unter irgend einem 
Mintel zufammenftoßende Flächen nah den im Vorigen befhriebenen Ver— 
fahrungsarten getrennt furnirt werden, fo geht an der Ede oder Kante 
das eine Furnürblatt über die Dide des andern heraus (mo ed mittelft 
einer eigenen Säge abgefihnitten wird, S. 725), und unterfcheidet ſich 
ſehr ſichtbar als ein ſchmaler Streif. Bei feiner Arbeit ift dieß ſtörend, 
und muß dadurd; vermieden werden, daß man beide Blätter auf der 
Schneide der Kante ſelbſt, mit einer gar nicht oder äußerſt wenig ſicht— 
baren Fuge, zufainmenftoßen läßt. Diefer Zwed wird durd das Kip— 
pen der Furnür erreicht, telches in einem Herumbiegen der Furnür über 
die Kante befteht. Man ſchneidet das Blatt fo breit zu, daß es beide 
Flächen zufammengenommen bededen kannz beflebt e8 äußerlich mit Papier, 
leimt es zuerſt auf der einen Fläche mie gewöhnlich feſt, und läßt den 
übrigen Theil über den Nand frei herausftchen; arbeitet auf der innern 
Seite der Burnür, dit an der Kante des Blindholges, mit einer Eleinen 


) A. Albrest, l’Art de l’Eb£niste, Paris, 1828, p. 234. 
*) Albrest, l’Art de l’Ebeuiste, p. 234. — Paulin -Desormeaux, Art du 
Menuisier, IV. 100. 
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in Holz aefaßten Säge (Kippfäge) ober mit einem ſcharfen Reißhafen 
(Kippeifen) eine in der Tiefe winkelig zufammenlaufende Burde aus, 
welche faft bis auf das Papier durdgeht; biegt den noch unbefeftigten 
Theil auf die zweite leimbeftrichene Fläche hinüber, und befeftigt ihn bier. 
Da vermittelt des Papiers und des unverfehrt gebliebenen dünnen Holz— 
häutchens die beiden Theile zufammenbängen, und die beiden Ränder der 
Furche nun einander berühren; fo fann bier der Zeim nicht beraustreten, 
die furnirte Kante wird fehr fcharf, und zeigt Feine Interbrehung des 
Holzgewebes. Das Papier wird zulegt mit warmem Waffer weggewafchen. 

c) Burniren frummer oder gefhmweifter Oberfläden 
(Gefiinsglieder 2c.). — Bei der Dicke, welche gewöhnlih die Furnüre 
haben, laffen diefelben fih nit in erheblihem Grade biegen, ohne zu 
breden. Man muß fie deshalb vor der Anwendung bis zu dem Grade 
berdünnen, wo fie die erforderliche Biegung ertragen fünnen. Die Furnür 
wird mit der unrechten, bereit8 durch den Zahnhobel rauh gemachten Fläche 
auf ein flaches, mit Seife beftrihenes Bret aufgeleimt; dann bid zur 
Dicke einer ftarfen Spielfarte abgehobelt, und mit Screibpapier über— 
Flebt; durh Erwärmen von dem Brete lodgemaht (mas wegen der Seife 
leicht angeht); abgepugt, auf das mit Leim verfebene Blindholz gelegt, 
und duch Schraubzwingen mit Hülfe einer paffenden Zulage (cale, 
caul) nad und nad feit angedrüdt. Die Letztere ift bier gewöhnlid bon 
Eichenholz, und muß genau die nämliche, nur entgenengefegte Krümmung 
oder Schweifung haben, wie der furnirte Gegenſtand. Für einen Karnies 
bat alfo die Zulage ebenfalld die Form eines Karnieſes; für einen Rund— 
ftab enthält fie eine Hohlkehle, u. ſ. f. Wo, der Geftalt des Gegenftandes 
wegen, eine Zulage ſchwierig zu berfertigen wäre, kann man fih ftatt 
deren eines mit feinem erwärmten Sande gefüllten leinenen Sades be— 
dienen, weldyer mittelft eines unter die Schraube der Leimzwinge gelegten 
fladen Holzſtückes angedrüdt wird*). In jedem Falle müffen die Schraube 
zwingen vorſichtig und nicht zu raſch angezogen werden, damit Peine ſtar— 
fen Brüche in der Furnür entftehen: Beine Brüche fhaden durdaus nicht, 
da fie ſich von felbft wieder fchliegen, und das Nusfplittern oder Weg— 
fallen von Theilden durch das aufgeleimte Papier verhindert wird. No— 
thigen Walls erweiht man die Furnür, vor dem Auflegen, durch heißes 
Waſſer. Wenn die Burnürblätter dünn genug find, kann ein gefchidter 
Arbeiter felbit ziemlich Fleine Gefimäglieder damit belegen; nur die allerz 
Heinften müffen jedes Mal aus maſſibem Holze gemacht werden. Gezahnt 
kann das Blindholz der Gefimsglieder nicht werden, weil die Krümmung 
der Oberfläche der Anwendung des Hobels hinderlich iſtz man madıt fie 
daher nur etwa mit der Nafpel ein wenig rauh. 


d) Furniren runder Stüde (Säulen, Walzen). — In Fällen 
diefer Art, wo die Furnür rund um das Blindholz herumgerollt werden 
muß, find zwei Berfahrumgsarten anwendbar. 1) Nah der einen Mes 
thode bedient man fih der Zulagen wie unter c), nur kann begreiflider 
Weife eine folhe Zulage nicht mehr als ein Viertel, höchſtens ein Drittel, 


— — en 
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) Paulin-Desormeaux, Art du Menuisier, IV. 122, 
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des Kreifes umfaſſen; man ift daher genöthigt dad Burnürblatt nad und 
nah der vollen Kreisrundung anzufhmiegen, indem man Einen Theil 
des Umfanges nad dem andern in Arbeit nimmt, wobei jedes Mal der 
Borgang genau fo ift, ald ob nur ein Zhlinderfegment unabhängig zu 
furnüren wäre. Es ijt hierbei Fein Hinderniß, wenn die Säule Kanne— 
lirungen enthält, weil die Zulage denfelben entſprechend geftaltet fein 
kann. — 2) Nad der andern Methode Fünnen mur glatte Säulen oder 
Walzen furnürt werden; denn es wird der erforderlihe Drud (ohne 
Hülfe von Zulagen) dadurd) ausgeübt, daß man ein ftarfes, fehr firaff 
angefpanntes Zeinenband in dichten fchraubenartigen Windungen um den 
Gegenftand herumwickelt. Dieß gefchieht mit Hülfe der Maſchine, 
Burnirmafdhine (machine A plaquer), einer einfadyen Vorrichtung 
von folgender Befchaffenheit. Zwei fenfrechte hölzerne Ständer find, in 
4 bis 5 Fuß Entfernung von einander, oben durd einen horizontalen 
Querriegel verbunden, und bilden dad Geftell der Maſchine. Etwa um 
ein Drittel der Höhe vom Fuße entfernt, verbindet ein zweiter Querriegel 
die Ständer, und auf diefem Niegel ift ‚eine aufrechtfichende Dode ber— 
ſchiebbar, welche durd einen Keil auf dem ihr angewieſenen Platze befe— 
ftigt wird. An der rechten Seite, dein einen Ständer zugetvendet, trägt 
diefe Dode eine eiferne, dide köniſche Spike, fo daß fie fehr nahe dem 
Neitjtode einer einfaben Drehbank gleicht. Durch den rechten Ständer 
geht horizontal eine furze hölzerne Welle, welche außerhalb des Geftelld 
eine Kurbel, innerhalb (der Spige gegenüber) ein Paar kreuzweiſe einge— 
feßte eiferne Blätter oder Lappen enthält. Um eine zu furnürende Säule 
auf der Mafchine einzufpannen, macht man in die eine Grundfläde der= 
jelben mit der Säge einen Kreuzſchnitt, fchiebt diefen auf die eben er= 
wähnten 2appen der Fleinen Welle, und fegt am andern Ende der Säule 
die Dode vor, deren Spige in den Mittelpunkt der zweiten Grundfläche 
eingreifen muß. Nach diefer Beranftaltung wird durch Umdrehen der 
Kurbel die Säule um ihre Achfe bemegt. Parallel mit der eingefpannten 
Säule, und über derfelben, Tiegt eine hölzerne Walze, deren Zapfen fid 
in Löchern der beiden Ständer mit großer Reibung bewegen, fo daß hier— 
dur der Umdrehung ein beträchtliher Widerftand entgegengefeßt wird. 
Man vermehrt dieſen Leptern mo nöthig noch dadurd, daß man die 
Ständer oben mehr genen einander Feilt, jo daß die Walze zwiſchen ihnen 
eingeflemmt wird. Auf dem Umkreiſe der Walze ift, nahe am linken Ende 
derfelben, ein ftarfes Leinenband (eine ſchmale Gurte) befeftigt, und von 
da gegen das rechte Ende bin in fchraubenfürmigen MWindungen aufges 
widelt. An der rechten Seite der Maſchine läuft dad Band nad der 
eingefpannten Säule hinab, und wird an derfelben mitteljt eines Nagels 
befeftigt. Wird nun die Kurbel und folglich die Säule gedreht, fo zieht 
Lebtere das Band an fih und umtidelt fih damit, gegen die linfe Seite 
bin fortfchreitend; dabei bleibt das Band ununterbroden ſcharf ange— 
fpannt, weil die Walze e8 nur miderftrebend los Käßt. Es ergibt ſich 
von felbft, daß, um das Band wieder auf die Walze zurüdzuführen, man 
diefe verkehrt umdrehen muß, zu melden Behufe man num die Kurbel 
auf den einen Zapfen derfelben jtedt. 

Die Furnür wird in der gehörigen Größe und Gejtalt zugeſchnitten, 
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gezahnt, und auf die unter C) angegebene Weife dünngehobelt. Um fie 
auf den runden Gegenftand aufzulegen, madht man fie auf der redten 
(äußern) Seite naß — nadydem man bier, um dad Brechen zu berhine 
dern, mehrere Beinwandftreifen quer laufend aufgeleimt bat —; und hält 
fie mit der unrechten Seite an ein Feuer von Hobeljpänen, mwodurd fie 
fih frümmt (S. 646). Sie wird dann um das in der Mafdhine eine 
gefpannte, mit Leim beftrihene Blindholz gerollt; mittelft zweier oder 
mehrerer herumgebundener Schnüre vorläufig in der Krümmung erhalten; 
endlih auf oben angezeigte Weiſe mit der Gurte dicht und feſt bewidelt, 
und fo lange in diefem Zuftande gelaffen, bis der Beim völlig troden ift. 
Man nimmt vorfäglich die Breite der Furnür um ein Flein wenig größer, 
als der Ilmfang des zu furnirenden Gegenftandes iftz daher Fommen ihre 
beiden Nänder über einander zu liegen, und ed wird eine Nacharbeit er— 
forderlid. Man Töfet nad dem Abwideln der Gurte die Fuge wieder 
durch Brennen (leberfahren mit dem heißen Kolben, ©. 839), wodurch 
der Beim weich wird; fihneidet mit einem - ſcharfen Meſſer den äußern 
and, fo weit er übergreift, weg; und widelt abermals die Gurte herum, 
damit die Fuge ſich ſchließt. Auf ſolche Art wird ein genaueres Zufame 
menpaffen erreicht, ald wenn man gleih anfang® die Breite der Furnür 
richtig ausmeffen wollte, was mit der erforderlidien Schärfe nicht leicht 
geichehen kann. 

Bei allen Arten zu furniren treten zuweilen kleine Fehler ein, welche ver 
befjert werden müſſen, bevor man zu weiterer Bearbeitung des Gegenſtandes 
übergeht. Hebt ſich irgendwo am Rande die Furnür auf, weil der Leim 
fhlecht gefaßt hat; fo bringt man mit einer Mefferflinge etwas Leim unter 
biefelbe, und ftreicht die Stelle mit dem erbigten eifernen Kolben (S. 839), der 
zu gleicher Zeit den Leim flüffig macht, und die Furnür an das Blindholz 
anpreft; worauf man bi8 zum \rodnen eine Schraubzwinge mit einer Pleinen 
Aulage anlegt. — Beigen fid) Beulen oder blafenartige Erhöbungen- auf ber 
Furnirung, fo fünnen dieſe — vorausgefegt, daß fle. nicht von Unebenheiten 
bes Blindholzes verurfacht find — entweder von Unhäufung des Leims an 
biefer Stelle oder von Mangel an Leim berrübren. Im erſten Kalle gemügt 
e8, den heißen Kolben aufzufegen, bis ber Leim darunter flüſſig wird und fid 
gleichförmig ausbreitet. Im zweiten ale macht man mit der Spige eines 
Federmeſſers fhräg dur die Dide der Furnür einen Ginfchnitt, bringt durd 
benjelben ein wenig dünnen Leim hinein, und ftreicht mit ben Furnirbammer 
darüber, bis bie Grböbung verfhwunden iſt. — Nicht felten enthalten die 
Furnüre Eleine Spalte, Grübchen oder Löcher, durch ausgebrodene Theile ent— 
ftanden. Dergleihen werden am beften auf die Weife verftedt, dag man ein 
Holzſtück berfelben Art, wie das auszubeffernde, auf ber Hirnfeite mit Leim 
beftreiht ; c8 dann fo lange mit der Schneide eines ſehr fcharfen Etemmeifens 
fhabt, bis die abgelöften feinen Spänden mit dem Leime eine dide Paite bil: 
den; und mit Letzterer die Vertiefungen ausfüllt Ausſtreichen, siopping, 
cement slopping). Weit weniger gut ift es, Scellad am Lichte zu entzünden 
und ſchmelzend bineinzufireichen; denn die fo ausgebefferten Stellen bilden 
beim Poliren leiht Gruben, indem der Schelad von der Politur mehr oder 
weniger aufgelöft wir). 

Zumeilen ereignet es ſich, daß ein feblerbaft aufgelegtes Kurnürblatt wie: 
ber abgenommen werden muß, nachdem ber Leim ſchon getrodnet ift (deplaquer). 
Bu diefem Ende überfährt man nah und nad die ganze Fläche mit dem er: 
bigten Gifen (S. 839), welches den Leim erweicht, und löfet die Furnür in 
dem Maße allmälig ab, wie jene Wirkung Statt findet. 
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Im Anhange zu der furnirten Arbeit muß der fo genannten Stein- 


- furnüre oder Maffefurnüre gedadht werden, melde neuerlich üftere 
‚ Anwendung gefunden haben. Sie werden aus einer Mifchung gebildet, 
‚ die man aus Leimmaffer, gebranntem Kalt oder Kreide und beliebigen 
„ erdigen Barbftoffen zufammenknetet, dann in dünne Blätter fchneidet. 
Durch Mengung verfiedenfarbiger Maffen, im teigartigen Zuftande, gibt 
‚ man der Zufammenfegung dad Anfehen des Marmors. Im trodenen 
. Zuftande find diefe Burnüre fehr fpröd, durch kaltes Waſſer (fchneller 


durch Waſſerdampf) werden fie aber ganz weich und biegfam, fo daß man 
. fie leicht allen gefrümmten Oberflähen anpaffen kann. Wieder getrodnet, 
. erlangen fie von Neuem ihre urfprünglicde Härte. Wie die Steinfurnüre 
‚ im Handel vorfommen, haben fie nicht felten Qöher; man muß daher, 
‚ wenn man die Blätter zum Gebrauch zugefhnitten hat, die abgefallenen 
- Heinen Stüde in MWaffer erweichen, mit einem Eiſen in die Löcher hin— 
‚ eindrüden, und fo Zegtere ausfüllen. Dann merden die Nänder abge— 
fügt, wobei man diefelben mit Waſſer befeuchten kann, um fowohl das 


Musbrödeln zu verhindern, als die Werkzeuge weniger abzunugen. Die 
Seite der Furnür, welche auf das Holz zu liegen kommt, wird mit Bims- 
ftein und Waſſer abgeſchliffen, mit der. Ziehklinge abgeihabt; das Blind- 
holz mit gutem Leim beftriden, wieder getrednet, und fodann mit fehr 
dünnem fiedendheißem Leimmwaffer überftrihen;z die (nöthigen Walls mäßig 
befeuchtete) Furnür aufgelegt, und mittelft Zulagen und Schraubzwingen 


angepteßt. Eine vorausgehende Erwärmung des Blindholzes Ieiftet hier 
gute Dienfte, um den Leim lange genug flüffig zu erhalten; meil die 


Steinfurntre ftarf die Wärme leiten und ihn daher verhältnißmäßig ſchnell 
abkühlen. Kleine, nicht flade Gegenftände Fünnen fehr wohl mit neben 
einander gelegten Bruchſtücken furnirt werden, worauf man nad) dem Er— 
Falten die leer gebliebenen Stellen mit anderen, in Waſſer erweichten 
Stückchen ausfüllt, und diefe gehörig berreibt. 

Folgende Borfchrift zur Bereitung der Steinfurmüre *) it bewährt: Man 
erbigt in einem gußeijernen Keffel 225 Pfund Wafler auf 700 R., rührt nad 
und nach 75 Pf. gepulverte Kreide ein, gießt den Brei durch ein nicht zu fei— 
ned Drabtfieb in einen Bottich, und überläßt ihn bier der Ruhe bis die Kreide 
fi) abgefeßt hat. Nachdem das Klare Waffer von dem breiigen Bodenfage ab- 
gezogen ift, wird Letzterer wieder in den Keffel gebracht und unter beftändigem 
Umrübren gekocht bis er fo did ift, daß er eben noch vom Rührfcheite abfließt. 
Nun fest man 4 bis 41/, Pf. Tifchlerleim, », Pf. gefochten und wieder er— 
Palteten Pergamentleim fammt deffen feinen Spänen, und 11 bis 12 Xoth 
Papierganzzeug (oder weißes Drudpapier in Waffer aufgeweicht, zerrührt und 
wieder ausgebrüdt) hinzu. Bugleih kann der Grundfarbenton des Marmors 
durch Beifügung einer zarten, mit etwas Leimwafler abgeriebenen, Grdfarbe 
gegeben werben; doch tbut man im Allgemeinen beffer die Maffe zur Zeit noch 
ungefärbt zu laffen. Man mäßigt hierauf das Feuer und didt umter ſtetem 
Rühren fo lange ein, bis eine berausgenommene Probe nicht mehr bedeutend 
an den Händen Flebt. Gewöhnlich ift diefes Eindiden in 4 bis 6 Stunden 
beendigt; man muß wäbrend beffelben Acht haben, daß der Inhalt des Keffels 
in ununterbrochenem gelindem Kocen bleibt und Feine feſte Krufte auf der 


*) Polytechn. Gentralbl. 1837, Bd. 1, ©. 137, 340. -—- Kunft: und Ge 
werbe: Blatt, 1838, ©. 761. 
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Oberfläche bildet. Das Färben biefer Maſſe gefchiebt nun durch bebende voll: 
führtes Einkneten verfchiedener Karbftoffe (Bleiweiß, Kienruß, Indig, Chrom— 
gelb, gelbe und rotbe Lacke, Rötbel, gebrannter Ocher, Engliih Rotb, Berone: 
fer Grün, Schweinfurter Grün ıc.), welche man vorläufig mit Leimwaſſer ab: 
gerieben, getrodnet, von Neuem gepulvert und mit Waſſer angefeuchtet bat. 
Hierauf preßt man in einem Kaften, mittelft einer Schraubenpreffe, ale zu: 
gleih vollendeten und noh warmen Klumpen zu einem Ganzen von paral: 
lelepipediicher Geftalt, nimmt diefes nah 12 bis 16 runden heraus wnd zer: 
fägt es in Blätter, die man an einem fühlen Orte troden werden läßt. 

5) Einlegen, eingelegte Arbeit (marquelerie, inlaying, in- 
laid work). — Die eingelegte Arbeit ift von zweierlei Art, nämlich ent 
weder maſſiv oder furnirt. a) Erftere findet nur bei-fleinen und dünnen 
Gegenftänden Anwendung, 2. B. "zierlihen Billardftöden (Diuenes) *), 
Heften oder Handgriffen am allerlei feinen Geräthichäften, x. Die Ber: 
zierung befteht hier gewöhnlich im fehmalen Streifen (Adern) von verfchies 
dener Farbe, melde auf der Oberfläche des Gegenftandes in mannichfal— 
tigen Nichtungen binlaufen, oft einander durchkreuzen. Ein Beifpiel wird 
die Beichaffenheit der Arbeit und die‘ Art ihrer Verfertigung deutlich 
machen. Der Gegenftand fei das Heft an einer hölzernen Elfe. Van 
hobelt aus Mabagonibolz ein vierfantiges, 5 Zol langes, 124 Zoll: breis 
tes, eben fo dides Stüd, und bereitet ſich, um daffelbe 3.8. mit weißen 
dern zu verzieren, eine Anzahl Bkätter bon Ahorn-Furnüren. Nun 
wird das Holz in diagonaler Richtung (von einer langen Kante zur ges 
genüberftebenden) mit der Säge durdfchnitten; man legt zwiſchen beide 
Theile (nachdem der Schnitt mit dem Zahnhobel geebnet ift) ein Furnüre 
blatt, und leimt Alles fer zufammen. An nleidye Weiſe verfährt man 
nab und nah in der Richtung der zweiten Diayonäl- Ebene und nab 
mehreren anderen, beliebig gemäblten Richtungen. Wird dann zulegt das 
Holz zur Geftalt eines Heftes ausgehobelt oder auf der Drehbank abge 
dreht; fo bilden die auf der Oberfläche fihtbaren Durchſchnitte der Fur— 
nüre eben fo viele dern. Es hängt natürlih nur bon dem Geſchmacke 
und dem Bleibe des Arbeiters ab, die daraus berborgehende Zeichnung 
ſchön und Funftreih darzuftellen. Die möglihen Abänderungen ergeben 
fi) von ſelbſt; z. B. daß man die Anzahl und Richtungen der Schnitte 
vervielfältigt, dieſelben bogenförmig oder geſchlängelt anlegt, mehrerlei, 
auch Fünftlih gefärbtes, Holz zu den Adern nimmt G. B. eine Aborn- 
Furnür zwifhen zwei Ebenholz-Furnüren liegend; modurd weiße Adern 
mit ſchwarzem Saume zu beiden Seiten entftehen); u. f. f. — Das 
vollendete Stück beftcht nun einentlih aus einer Menge Meiner, mittelſt 
Leim verbundener Theile, welche nad) und nach durch die berfchiedenen 
Schnitte entftanden find. Man kann daher aud fo verfahren, daß man 
alle diefe Theile, von mafjivem Holze und Burnürblättern, einzeln aus— 
arbeitet und fämmtlih auf Ein Mal zufammenleimt; aber es wird große 
Genauigkeit erfordert, um jedem Theile die völlig richtige Geftalt zu geben, 
ohne weldye das Zufammenpaffen nur unbollkommen erreicht werden Fann. 

b) Burnirte eingelegte Arbeit unterfceidet fi von gewöhnlicher Fur: 
nirung nur dadurd, daß fie nicht eine gleichartige Dede über dem Blind: 


) Zehnolog. Encykloplädie, 11. 182. 


Zijchlerarbeiten. (Ginlegen.) 845 


holze bildet, fondern aus mannichfaltig geformten und neben einander 
gelegten Theilen verfchiedener Holzarten 2c. befteht. Die einfachſte hierher 
gehörige Arbeit ift das Einlegen von Adern (lets), momit man ge= 
mwöhnlih nur die Ränder größerer Flächen einfaßt. Schlichte Adern wer- 
den aud einem, zwei ober drei ſchmalen Streifchen berfciedenfarbiger 
Furnüre, zumeilen auch aus Meffing oder Argentan gebildet: Erftere wer= 
den wie die Furnirung ſelbſt, in welcher fie Liegen, aufgeleimt; Letztere 
Beiden befeftigt man mitteljt eines warn aufgetragenen Kitted aus weißem 
Pech, gelbem Wachs und gemahlener Kreide. Adern mit Deffeins (bunte 
Adern) werden dadurd berborgebradht, daß man Burnürblätter und in 
verfchledener Borm (dreifantig, rautenförmig 2.) ausgehobelte Stäbchen 
von allerlei Holz zu einer Platte zufammenleimt, und dieſe nachher in 
Streifhen von Burnürdide quer durch zerfägt: Man findet fie gewöhn— 
lih in Längen von 2 bis. 3 Fuß, und bis Zoll breit, im Handel. 

Um in einer (furnirten oder maffiden) Holjfläde die. nuthartigen 
Furden auszuhöhlen, welde zum. Einlegen der Adern erfordert werden, 
bedient man ſich entiveder. eines Adernkratzers (Nuthenreißers, 
router gage), der nichts weiter ift-ald ein Schneidmodel, S. 728, ftatt 
de8 Meſſers einen ſchmalen Meißel enthaltend, deffen Schneide quer gegen 
die Richtung der Bewegung fteht*); “oder eined nad dem Prinzipe des 
ftellbaren Nutbhobele, ©. 793, gebauten Mdernhbobel&ä'); oder einer 
mit der Quadrirfäge, ©. 724, hauptſächlich übereinftimmenden Adern— 
fä 9 ec * 

Künſtlicher und ſchwieriger auszuführen iſt diejenige Art eingelegter 
Arbeit, welche in den letztverfloſſenen Jahren ſich ziemlich verbreitet hat, 
und dadurch entſteht, daß in der Furnür, womit eine größere Fläche des 
Blindholzes bedeckt wird, Arabesken, Laubwerk, und ähnliche Verzierungen 
durchbrochen ausgeſchnitten, die offenen Räume aber wieder mit gleichge— 
ſtalteten Blätthen von anderem Holze ausgefüllt find. Man macht die 
Zeihnung mit dem DBleiftifte oder der Feder auf Papier; Flebt dieſes auf 
ein Furnürblatt von Mabagonibolz, legt darunter eine Furnür von Aherne 
holz, und fchneidet beide Blätter zugleich mit der Zaubfüge aus freier 
Hand, oder mit der (S. 721) erwähnten Mafchine nad den Umriffen 
der Zeihnung aus. Die aud dem Mahagoni fallenden Stüddyen werden 
dann in das Ahorn eingelegt, und umgekehrt; fo daß man zwei brauch— 
bare bollftändige Eremplare und, außer den Sägelpänen,, Feinen Abfall 
erhält (travail en contre-parlie, counlerpart-sawing) '**). 

Ungeachtet der Laubjägenfchnitt ein wenig Holz in Späne verwandelt hat, 
folgli die einzulegenden Theile etwas Fleiner find, als die dafür beftimmten 
Deffnungen der Furnür; fo hebt fidy doch diefer Fehler fat ganz, und es er: 
zeugen fi nur fehr fchmale Leimfugen, da man die Vorſicht gebraudt, bie 
zwei Zurmürblätter zum Ausſchneiden fo auf einander zu legen, daß ihre Fa— 
fern rechtwinkelig gegen einander laufen. Beim Aufleimen quillt jedes Holz 


) Polytechniſche Mittheilungen, IT. 126. 
”) Polytehnifche Mittheilungen, II, 124. 
+) Poiytehn. Mitteilungen, U. 127. 

+) Ho:tzapffel, I. 731—739. 
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quer gegen bie Kafern ein wenig an, und bem zu Folge fchließt ſich die Fuge 
fehr gut, wenn ber Sägenfhnirt möglihft fein war. Ein minder gefchidter 
Arbeiter befommt freili oft fo breite Fugen an ben Umriſſen ber eingelegten 
Beihnung, daß fie — fehr zum Nachtbeile der Schönheit — mit Schellad ober 
Holzpafte ausgeftrihden (S. 842) werben müffen. 

Sehr zufammengefegte Einlegungen (Holz-Mofaif), wie fie früher 
allgemein üblih waren, wo man’Blumen oder andere Zeihnungen aus 
Stückchen verfhiedenartiger Burnüre, untermifht mit Plättchen von Elfen- 
bein, Horn, Schildpat, Perlenmutter, bildete, kommen jegt jelten vor. Die 
einzelnen Beftandtheile hierzu werden mit der Laubfäge, mit dem Stemm- 
eifen, mit dem Schneidmodel (S. 728), mit der Quadrirfäge (S.- 724) 
aus den — vorläufig mittelft einer Art Zieheifen *) zu beflimmter gleicher 
Dide abgefhabten — Burnüren zugefhnitten, und auf eine bon folgen— 
den zwei Arten vereinigt. Entweder legt man fie auf einem mit Leim 
beftrihenen Papierbogen gehörig zufammen, und behandelt nah dem Trod- 
nen dad Ganze wie eine gewöhnliche Furnür, d. h. leimt e8 mit Einem 
Male auf das Blindholz, und gebraudt nur die Vorfiht, unter der Zus 
lage ein mehrfach gefaltetes Leinentuch auszubreiten, welches den Drud 
der Schraubzwingen gleihförmig macht, felbft wenn die Blätthen nit 
völlig einerlei Die haben. Oder man Fopirt die Umriffe der Jeihnung 
auf dad Blindholz, leimt die Beftandtheile einzeln nad einander auf, und 
reibt fie mit dem Burnirhammer an, Statt des Tiichlerleims ift zu dies 
fer Arbeit beifer die Haufenblafe, wegen ihrer ftärfern Bindkraft, anzu— 
wenden. — Was gegenwärtig unter dem Namen Holz-Moſaik vorfommt, 
ift gewöhnlidy auf eine weit mwohlfeilere, aber weniger Freiheit der Zeich— 
nung gewährende Art dargeftellt, wobei ein gleiches Berfahren wie bei 
Anfertigung der bunten Adern (S. 845) beobadtet wird. Es werden 
nämlid — um Tafeln zu Bußböden, desgleihen Sterne, Rofetten und 
ähnlihe in Burnirung einzulegende Verzierungen zu bilden — quadras 
tifche, dreiedige oder rautenfürmige, beliebig (3.8. 12 bid 18 Zoll) lange 
Stäbe von berfdiedenfarbigen Hölgern zu einem Kloge an einander ge= 
leimt, welchen Letztern man nachher (quer auf die Zage der Stäbe) in 
Blätter von 1/2 oder %, Zoll Dide zerfägt'*). — 

Dft werden zu Bunftreicher eingelegter Arbeit Furnüre nicht nur von ſeht 
verſchiedenfarbigen Holzgattungen, fondern auch von mancherlei eigens zuſam⸗ 
mengeſetzten (aus Leim mit allerlei Zuſätzen beſtehenden) Maſſen, Elfenbein, 
Perlenmutter, Bleche von Meſſing, Tombak, Argentan, ı. angewendet (Boule, 
boule, ouvrage en boule, buhl work, bool work). — Eine wohlfeile Art von 
Metall: Einlegung ift dadurch berzuftellen, dag man mittelft mefingener erba= 
ben gefchnittener, ſtark erbigter, Stempel beliebige Zeihnungen in die Furni— 
rung eindrüdt, bie Bertiefungen mit einer gefchmolzenen ſehr Teichtflüfiigen 
Metallmifhung (? Wismutb, 1 Blei, 1 Binn, 1/,, Qurdjilber) unter Anwen: 
dung eines erwärmten Meffers ausftreicht, nachher mit Bimsſtein und Del 
abfchleift. Durdy Ueberftreichen mit einer von Säure: UHeberfhuß ziemlich freien 
Gold-⸗, Eilber» oder Kupferauflöfung können diefe Berzierungen vergolbet, 
verfilbert, verfupfert werben, - 








) Polytehn. Journal, Bd. 98, ©. 366. 


») Kunft= und Gewerbe: Blatt 1845, S. 613; 1848, ©. 541. — YPolg 
techn, Gentralbl, 1848, ©. 1212, 
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6) Vollendung der furnirten und eingelegten Arbei— 
ten. — Nachdem der gewöhnlih die Furnirung berunreinigende Leim 
mit einem etwas ftumpfen Stechbeitel oder Stemmeifen abgeſchabt ift, 
glättet man die ganze Oberfläde mit dem Hobel (Xbpugen, replanir, 
replanissage). Da in der Regel das Furnürholz maferig oder verwad= 
fen (blumig) ift, folglich leicht einreißt, und das Ausfprengen felbft nur 
Heiner Theile die ganze Arbeit verderben würde; fo fann man gewöhnlich 
feinen andern ald den Zahnhobel, oder allenfalld den doppelten Schlicht— 
bobel, anwenden. Wenn man denfelben über Leimfugen binführt, muß 
forgfältig darauf geachtet werden, daß das Eifen diefelben in ſchräger 
Richtung durchkreuzt, weil fonft die zufammenftoßenden Ränder ausbrödeln 
oder einreißen, Gegen Ende der Arbeit zieht man das Eifen mehr in 
den Kaften zurüd, fo daß es nur höchſt wenig eingreift. Gut ift e8, die 
Sohle des Hobels mit trodener Seife zu beftreihen, damit derfelbe fehr 
leicht fortgleitet, und nicht an etwa noch borhandenen Leimtheilchen 
anflebt. 
Nach dem Abpupen folgt das Abziehen mit der Ziehffinge (S. 805), 
das Schleifen (S. 806), endlid das Poliren (S. 815): Tauter Arbei= 
ten, melde im Vorhergehenden ausführlich befchrieben find. — Die (S. 
843) erwähnten Steinfurnüre fhleift man, nachdem fie fehr gut getrock— 
net find, mit einem Stüde Bimöftein und Waffer, wobei man den ab— 
geriebenen Schlamm, fobald er did wird, mit einer Ziehklinge wegnimmt. 
Nur zu Ende des Scleifens putzt man nicht ab, fondern reibt vielmehr 
den Schlamm mittelft des Furnirhammers forgfältig ein, um alle Poren 
damit auszufülen. Nachdem hierauf die Arbeit vollftändig getrodnet ift, 
reibt man fie noch ein Mal mit naffem Bimsſtein, um die darauf figende 
Krufte von erhärtetem Schlamm aufzuweichen, ſchabt fehr vorſichtig die 
ganze Fläche mit einer fcharfen Ziehflinge rein ab, fehleift nun mit Bims— 
ftein und Terpentinöl, putzt allen Schmuß ohne Zeitverluft weg (meil 
derfelde fchnell eintrodnet), und ſchreitet emdlih zum Poliren. Letzteres 
wird mit Schellad- Politur wie bei Holy= Burnüren verrichtet, mit dem 
einzigen Unterfchiede, daß man anfangs Fein Del auf den Ballen nimmt, 
fondern diefes erſt dann anwendet, wenn bereitd einiger Glanz ſich zeigt. 


III. Wagner: Arbeiten‘), 


Der Wagner, Stellmader (charron, cartwright) verfertigt 
die Holzarbeit an Wägen aller Art, ferner mandherlei wäagenartige Geräthe, 
als Scyiebfarren, Pflüge ꝛc. Eine ind Einzelne gehende Erklärung der 
dabei vorkommenden Berrichtungen ift nicht ohne Befchreibung der Wagens 
Konftruftionen felbft zu geben, welche hier nicht beabfihtigt wird. Das 
Bolgende befhränft fi) deshalb auf einige allgemeine Bemerkungen, 


*) Lebrun, Manuel du charron et du carrossier, 2 Tomes, Paris, 1833. — 
I. E. Rinne, Theoret. praft. Handbuh des Wagners, Stellmaders 
und Ghaifenfabrifanten, Weimar und Ilmenau, 1835. — 2. Bed: 
mann, Theoretiſch-praktiſches Handbuch de8 Wagners und Chaiſen— 
fabrifanten, Weimar, 1848. — F. U. Bildes, Darfellung der Kunft 
der Kutfchenfabrifation, Freiburg, 1829, 
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Die Holgarten, melde vom Wagner angewendet werben, find bor= 
züglih Eſchen und Ulmen, außerdem Birken, Eichen, Rothbuchen, Nuß— 
baum, Weißbudhen, Ahorn. Linden, Pappeln, Tannen und ähnliche 
Hölzer finden nur bei Kutfchenfäften zu ſolchen Theilen, welche feine 
große Gewalt zu leiden haben, Anwendung. In England madt man 
oft die Füllungen an Kutfchen von geringem Mahagoni. 


Die hölzernen Beftandtheile werden entweder aus dünnem Rundhol; 
(Stangenholz, S. 673) gemadjt, oder aus Klögen gefpalten (S. 693), 
oder aus Bohlen bon verſchiedener Dide zugefhnitten (S. 676), mozu 
größtentheild Handfägen, in fehr großen Merfftätten aber auch öfter 
Mafhinen (S. 687) in Anwendung fommen. Für die Darftellung krum— 
mer Beftandtheile, die bei Wagnerarbeit in fo großer Menge-borfommen, 
ift das Biegen (S. 775) von äußerfter Wichtigkeit, und verdient überall 
angewendet zu werden, mo Gelegenheit dazu if. Selbft die Felgen der 
Näder Fünnen dur diefed Mittel aus einem einzigen Stüde gemadt 
werden. Die Füllungen der Kutfchenfäften erhalten ihre (quer über die 
Richtung der Bafern nehende) Wölbung ebenfalld durd Biegen, indem 
man fie mit einem Schwamme naß madt, und zugleid vor ein bel 
brennendes Feuer hält (vergl. S. 646). 


Die Hauptwerfjeuge des MWagnerd, zur Ausarbeitung des Holzes, 
find: Sägen (die Klobſäge, S. 719, und Handfägen von bveridiedener 
Größe, welhe mit jenen des Tifchlers, S. 719— 720, übereinftimmen); 
Beile (S. 712) und Terel (S. 713); Schnittmeffer (S. 727); ver— 
fhiedene Eifn (S. 729 — 732), namentlich Stechbeitel, Kantbeitel, 
Steinmeifen, Lochbeitel, Hohleifen, Geißfüße und Viereiſen; Hobel (ſowohl 
mehrere Arten der Tifchlerhobel, als aud ganz eigenthümlide, &. T41, 
742, 744); Nafpeln (S. 748); Bohrer (befonders Hohlbohrer, ©. 756 
— 757); eine einfache, flarf gebaute Drehbank, worauf die Naben der 
Näder abgedreht werden. Zur Befeftigung der Arbeitsftüde dienen: die 
Hobelbank (S. 696), die Schneidbanf (S. 699) und die Schneid— 
fäule. Letztere ift eine aufrecht ſtehende, fehr dide Bohle mit mehreren 
Löchern bon verſchiedener Größe, in welche die Wagenachſen ze. eingeftedt 
werden, wenn man fie mit dem Schnittmeſſer bearbeitet. 


IV. Böttcher: Arbeiten’). 


Die Hauptarbeit des Böttchers, Küfers, Binders oder Faß— 
binders (tonnelier, cooper) find Fäſſer; außerdem verfertigt derjelbe 
Bottihe, Tonnen, Eimer u, dgl. Ueber die Holgarten, melde zu diefen 
Gegenftänden verarbeitet werden, iſt (S. 693) das Nöthige angeführt. 
Zu guter Arbeit fann nur Spaltholz gebraudt werden, weil diejed die 
größte Feſtigkeit befigt, und am menigften den Veränderungen durch die 
Einwirkung der Feuchtigkeit unterliegt (S. 692); indeffen wird doch üfters 


) Technolog. Encyklopädie, Bd. VII. Artikel: Küferarbeiten. — F. 
W. Barfuß, Die Kunft des Böttcher, Weimar 1839 (102. Bd. des 
Neuen Schauplahes der Künfle und Handwerke). — Brerets, ÄL. 294 
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auch mit der Säge gefchnittenes Holz angewendet, wiewohl bloß zu 
Fäſſern für trodene Gegenftände, welche weniger Genauigkeit und Unber— 
änderlichfeit erfordern. 

Zur Berfertigung eines Faſſes werden die rohen Stäbe (S. 693) 
mit dem Segerz oder dem Breitbeile (S. 712) aus dem Groben behauen, 
wobei ſchon die Anlage zu der Krümmung an den langen Kanten ges 
macht wird (da wegen der bauchigen Geftalt des Faſſes die Stäbe oder 
Dauben, douves, douelles, in der Mitte breiter fein müffen, ald an 
den Enden). Diefe Krümmung ift indeifen nicht die einzige erforderliche; 
vielmehr find die Dauben auch der Breite nad) Frumm, nämlich äußerlid) 
Fonver, innerlich konkab, meil das Faß im Querſchnitte nicht bieledig 
jfondern Ffreisförmig fein muß. Die äußere Konverität wird zunädjt, 
wenigſtens borbereitend, dadurdy gegeben, daß man die Dauben mit dem 
Rauhhobel, dann mit dem Glatthobel (S. 740) bearbeitet; die Aushöh— 
lung der innern Fläche auf der Schneidbank durd Beſchneiden mit dem 
Krummeifen (S. 727), oder bei großen Dauben durd Behauen mit dem 
Terel (S. 713), worauf aber jedenfalld- mit dem Krummeifen nachge— 
arbeitet werden muß. Sodann merden die Seitenfanten (Bugen) der 
Dauben durch Abhobeln auf der Stoßbank (S. 740), — wenn fie fehr 
groß find mittelft des Blöchels (daf.) — beridtigt, endlih aber mit dem 
Rauh- und Glatthobel geglättet. 


Wenn alle zu einem Baffe gehörigen Dauben fo mweit vollendet find, F 


kann zum Aufſchlagen oder Aufſetzen geſchritten werden, d. h. zur 
Zuſammenſtellung der Dauben, und Umlegung derſelben mit Reifen. 
Man ſtellt zu dieſem Behufe zuerſt vier Dauben, in vier gleich weit von 
einander entfernten Punkten des Kreifes, ſenkrecht auf; befeftigt an den 
oberen Enden derfelben einen bon aufen herumgelegten eifernen Reif 
(Hauptreif) mittelft Schraubzwingen oder gabelfürmiger hölzerner Au fr 
ſetzklobenz fegt innerhalb des Reifes nad) und nad alle übrigen Dau— 
ben neben einander ein; und treibt denfelben weiter an dem Faffe hinab, 
daß er gehörig feſt fikt, und die Dauben in der Nähe ihrer Enden (Köpfe) 
ftarf zufammenpreßt. Werner wird ein ziveiter, etwas weiterer Neif aufs 
getrieben, der feinen Platz mehr gegen die Mitte des Faſſes hin findet 
(Halsreif); und ein dritter, der noch näher an die Mitte hin geht 
(Bauchreif). Bei großen Fäffern werden mehrere Halsreifen angelegt. 
Bei diefer Behandlung find die Dauben genöthigt (in Volge ihrer größes 
ren Breite am mittleren Theile) eine Krümmung nad) ihrer Länge anzu— 
nehmen, indem fie, von den Reifen gezwungen, fi biegen, und die Wöl- 
bung oder den Bauch des Faſſes erzeugen: diefe Biegung erleichtert man 
durh Wärme und Feuchtigkeit, indem man innerhalb des Faffes ein Feuer 
bon Hobelfpänen anmadt (Ausfeuern), und die Dauben von innen 
mit Waller benegt. — Durd das jo eben auseinandergefegte Verfahren 
ift bloß die obere Hälfte des Faffes gebunden. Um das Nämliche mit 
der untern Hälfte zu erreichen, wird um diefelbe, ganz nahe an den bor= 
tigen Enden der Dauben, ein ftarfer Strid gefhlungen, den man mit» 
telft einer eigenen Schraub-Vorrichtung (Zug, Schraubmwinde) kräftig 
anzieht, bis die Köpfe der Dauben fi einander fehr genähert haben. 
Sammt der Winde wird nun dad Faß umgeftürzt, und die jeßt oben 
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befindliche Hälfte auf die nämliche Weife mit Neifen verfehen, tie zuvor 
von der erften Hälfte angegeben wurde. 

Statt des Ausfeuerns kann mit beftem Erfolg die Erweichung der Dauben 
durh Waflerdampf angewendet werden; man fest nämlich das durch ein Paar 
Reifen vorläufig etwas aufammengebaltene Faß in einen Behälter, der mit 
Dampf aus einem Dampffeffel angefüllt wird; und nimmt die fernere Bear: 
beitung vor, nachdem das Holz durch diefes Mittel gehörig biegfam geworden 
it (vergl. ©. 775). . 

Die beiden Enden des Faſſes werden nun mit der Säge befchnitten, 
und auf der Hirnfeite mit dem Stemmbobel (S. 740), auf der inner 
Fläche durch Behauen mit dem Beile, Beſchneiden mit dem Krummeifen 
und Abhobeln mit dem Gärbhobel (S. 740) aeglättet. Dann wird die 
Kimme oder der Salz, worin der Hand des Bodens Platz finden foH, 
mit den dazu gehörigen Werkzeugen ausgearbeitet (5. 803, 804). 

Die Böden werden aus dem dazu beftimmten „Holze (S. 693) ver— 
fertigt, indem man die einzelnen Stäbe an den langen Rändern auf der 
Stofbanf und dann mit dem Glatthobel oder Bugenhobel (S. 740) recht 
gerade abfügt; fie durh Dübel verbindet (S. 803); mit dem Zirkel den 
Umfreis des Bodens vorzeichnet, und denfelben mit der Säge ausfchneidet; 
die Äußere Fläche mit dem Naubhobel und Glatthobel abrichtet, mit dem 
Schabhobel (S. 741) etwas hohl ausarbeitetz den Rand mit dem gera= 
den Zugmeffer befchneidet und mit dem Bodenbramſchnitt (S. 803) ab- 
ſchrägt; endlih mit dem Stabzeug, Kranzbobel oder Bahnhobel (S. 744, 
745) beliebige Verzierungen bervorbringt. — Um die Böden in das Faß ein— 
zufegen, werden die Reifen in der Nähe der Enden theils abgenommen, 
theild gelodert, die Dauben fo viel nöthig aus einander gezwängt, und 
nah dem Einfeßen des Bodens die Neifen wieder feſt aufgetrieben. 

Den Beſchluß macht das Streifen des Bafles, d. b. die Glättung 
deffelben von außen, mittelft des Streifbobels, wobei alle Reifen abge 
nommen werden (S. 741); dad Beſchlagen, nämlih das Wiederan: 
treiben der erforderlihen Anzahl Reife, wobei gewöhnlich zugleich die Fugen 
zwifchen den Dauben verrohrt (d. b. durch zwifchengelegte Blätter der 
Nohr= oder Lieſchkolbe, Typha latifolia, dichter gemadyt) werden; das 
Bohren des Spundlodes und (fofern ohne Weiteres die Anbringung 
eined Habnes oder Zapfens beabfichtigt wird) des Zapfenlodes. 

Die Verfertigung anderer Gefäße, welche außer den Fäffern vom Böttcher 
gemacht werden, ergibt fih zum großen Theile aus dem Gefagten von felbt; 
fie ift jedoch in mehreren Beziehungen einfacher und leichter, da jene Stückt 
nur Ginen Boden baben, und micht von baucdiger Geftalt, fondern in ber 


Regel abgeitugt koniſch find, aus legterem Grunde alfv die Dauben geradlinig 
Fugen erhalten. 


Die Anwendung von Maſchinen zur Fabrikation der Böttcher-Waare, 
inöbefondere der Fäſſſer für trodene Gegenftände (melde minderer Genauigs 
feit in der Ausführung bedürfen), ift im neuerer Zeit bin und wieder 
mit Vortheil unternommen worden. Eine Neihe von mechaniſchen Vor: 


rihtungen zu diefem Zwede*), welde in Frankreich zur Anwendung kam, 
befteht aus: 


*) Brevets, XXV. p. 39. — Technolog. Enmflopädie, VIII. 626. 
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1) Einer Zirkelfäge, um die Baumſtämme in Breter zu zerfchneiden, 
welche nachher in die der Größe der Fäſſer entjpredende Länge quer ab= 
gejchnitten werden. Man umgeht aljo bier die zu guter Arbeit unerläß— 
lihe Bedingung, Spaltholz anzuwenden. 

2) Einer Pleineren Zirfelfäge, durch melde die Dauben an beiden 
langen Kanten nad) der durd die bauchige Geftalt des Baffes erforderten 
frummen Linie zugefchnitten werden. Wlan erreicht diefen Zweck, indem 
die Daube auf einem liegenden Rahmen befeftigt ift, der ſelbſt mieder 
auf einer Tafel längs einer gefrümmten eifernen Scdiene fortgeſchoben 
wird, und alfo im Bogen an der Säge vorbei geht. — Die innere 
Fläche der Dauben wird nicht, wie es bei der Handarbeit immer gefchieht, 
ausgehöhlt, fondern bleibt eben. 

3) Einer Mafhine zum Auffeßen der Bäffer, zum Mbdrehen des 
Randes an beiden Enden und zur Bildung der Kimme Die Dauben 
werden aus freier Hand zufammengeftellt, und an jedem Ende durd einen 
Reif leicht vereinigt; dann ftellt man das Ganze auf eine Scheibe, fammt 
welcher es gehoben und in die Deffnung eines eifernen Ringes gedrängt 
wird, jo daß die Dauben ſich an einander fließen und das Anlegen der 
Reifen geftatten. Mit beiden Enden des Baffes wird auf ganz gleiche 
Meife verfahren, Indem ferner das auf der Scheibe ftehende Faß eine 
Drehung um feine vertifale Achſe empfüngt, befchneidet ein Drehmeißel 
den Nand oder die Hirnfeite der Dauben, und ein anderer fehneidet die 
Kimme ein. 

4) Einem Eleinen Bohrftuhle, um in den Bretftüden, woraus die 
Böden zufammengefegt werden, die Zöcher für die Döbel zu bohren. 

5) Einer VBorrihtung zum Nunddrehen der Böden und zur Ab— 
fhrägung ihres Randes. Der Boden dreht fih dabei in horizontaler 
Ebene um feinen Mittelpunkt, und Drehmeißel, weldye auf feinen Umkreis 
wirfen, bringen den genannten Erfolg hervor. 

6) Einer Mafchine zum Glattörehen des (bloß an jedem Ende mit 
Einem Reife verfehenen) Faſſes auf feiner äußern Oberfläche. Es ift 
dieß eine Art Drebbanf, in mwelder das Faß horizontal liegend einge— 
fpannt wird und fih um feine Adhfe bewegt. Das Abdrehen wird von 
einem Hobel bewirft, der fih längs des Faſſes fortbewegt. 

Verſchiedene andere Mafchinen zur Fabrikation der Faßdauben und ganzer 
Fäffer findet man an unten angezeigten Orten *) befchrieben. 


V. Drechsler : Arbeiten‘). 


Da die Kunft des Dredölers fih fait ganz auf den Gebraud) der 
Drehbank (S. 764) und der dazu gehörigen einfahen Werkzeuge bes 
fchränft, fo ift — wenn man nicht die Verfertigung beftimmter einzelner 
Gegenftände bis zu den kleinſten Handgriffen herab beſchreiben will — bier 

*) Breveis XXX. 8; IL. 3285 LVIII. 1155 LXII. 271. — Polhtechn. 

Sournal, Bd. 70, ©. +18. 

+, Die Drebkunft, von F. A. Reimann und U. Leif, Weimar 1839 
(15. Bd. des Neuen Schauplages ber Künſte und Handwerfe). 
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wenig mehr anzuführen. Das zur Verarbeitung beſtimmte Holz wird mit 
der Säge in erforderlicher Größe zugeſchnitten (wobei man es gewöhnlich 
im hölzernen Schraubſtocke, S. 699, feſthält), mit dem Beile aus dem 
Groben behauen oder mit dem Schnitzmeſſer roh geformt (S. 727), an 
der Drehbankſpindel mittelſt der Futter (nöthigen Falls mit Hülfe des 
Reitſtockes) rundlaufend eingeſpannt, und zuerſt mit der Röhre, nachher 
mit dem Meißel und wenigen anderen Drehſtählen zu der beabſichtigten 
Geſtalt ausgearbeitet. Löcher und Höhlungen erzeugt man mit Bohrern 
(Zöffele und Zentrumbohrern), und erweitert fie durch den Ausdrehſtahl. 
Schraubengewinde werden mit Schraubftählen gefhnitten (S.772). Zum 
Nachmeſſen der Arbeit während des Drechfelns dienen Zirkel verfchiedener 
Art, befonders Didzirfel, Lehren (S. 706) und der Ausdrehmwinfel oder 
Schubwinfel (S. TOT). Bei hohlen Gegenftänden iſt es Regel, die Höh— 
lung ausjuarbeiten, bevor das Aeußere völlig abgedreht wird; meil fonft, 
namentlid bei dünnen Wänden, leiht eine Beſchädigung Statt finden 
Fünnte, wenn man den nötbigen Drud bon innen heraus zulegt anwen— 
den würde. Der fertige Gegenftand wird mit dem Meißel von dem im 
Butter zurüdbleibenden Reſte des Holzes losgeſchnitten (ab geſtochen). 

Beinere Gegenftände werden, von Neuem eingefpannt, mit Bims— 
fteinpulver und Del auf Filz, mit Schadtelhalm oder mit Glaspapier ge= 
fhliffen, und mit Schellad-Auflöfung polirt (S. 818). Das oft vor- 
Fommende Beigen gedrechfelter Waaren wird nad der hierüber gegebenen 
Anmweifung (S. 809—814) verrichtet. 

Wenn Gegenjtinde zu dredfeln find, melde nah der Vollendung 
aus zwei oder mehreren Theilen beftehen follenz; fo darf man fie nicht 
erjt zulegt zerfchneiden, weil der Sägenfhnitt Holz megnimmt, welches 
dann an der vollen Rundung fehlen würde. Man dreht demnach das 
Stück nur halb fertig, zerfchneidet es, hobelt die Schnittflähen glatt ab, 
leimt die Theile mit einem zwifchengelegten feinen Papierblatte wieder zu— 
fammen, und beendigt das Abdrehen. Das Papier geftattet nachher die 
Trennung der Theile durch vorfichtiges Zerfpalten, fo daß ſchließlich nur 
noch die inneren Flächen zu reinigen find. (Das analoge Verfahren für 
Metallarbeit ſ. S. 314.) 

Bei ber fabrifmäßigen Berfertigung hölzerner Drechslertwaaren machen 
die Epindeln ber vom Waffer getriebenen Drebbänfe wohl 2000 bis 2500 
Umläufe in 1 Minute, wodurch eine außerordentliche Bejchleunigung der Ar: 
beit erlangt wird, fo daß 3. B. eine zylindrifche Büchfe von 3 301 Höbe, 
2 Bol Durchmeſſer, nebft ihrem Dedel in ungefäbr 4 Minuten berzuftellen ift. 
Mit fo Schneller Umdrebung bes Arbeitsftüdes find mancerlei überrafchende 
und praftiih nutzbare Erfolge zu erzielen, welde auf der durch Reibung ent» 
widelten bedeutenden Wärme beruben. So verfiebt man die gedrechfelten Ge: 
genftände mit weißen metallglänzenden Reifen durch Anbalten eines fchmalen 
Stüdes Zinn, -welches unter der heftigen Reibung fih fo ftark erbist, daß es 
an ber Berübrungsftelle fchmilzt und fih in dünner Schicht an das Holz 
bängt; durch Anbalten eines recht harten Stüdes Eichenholz bringt man eine 
oberflählihe Verfohlung zuwege, wovon die fo behandelten Stellen glänzend 
braunfchwarz werden, als ob fie fchwarggebeigt und polirt wären; xc. Gelbe 
Reifen auf gedrebten Spielwaaren von weißem Holze (Ahorn 4. B.) erzeugt 


man ſchon bei viel geringerer Umbrehungsgeichwindigfeit durch Anhalten eines 
Stückchens Kurfumewursel, 
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Das Schnitzen [tailler, sculpter, carving) des Holzes mit Meſ— 
fern und mefferartig wirfenden Eifen wird zur VBerfertigung vieler ordi= 
närer und allgemein verbreiteter Waaren angewendet (Holzſchuhe, Schaus 
feln, Reden, Heugabeln, Mulden und Tröge, Teller, Löffel, u. ſ. w.); 
in feiner höhern Nusbildung macht es die Hauptbeſchäftigung des in Holz 
arbeitenden Bildhauers, welcher indeffen weniger eigentlihe und ſelbſtän— 
dige Kunftwerfe, als hauptſächlich mandyerlei Verzierungen auf Tiſchler— 
arbeiten (Hahmenleiften, Arabesfen, Rofetten, Säulen-Kapitäler ꝛc.), fer— 
ner Arm- und Kronleuchter, Ubrfäften u. dgl., endlich Modelle für den 
Metallguß, liefert. Die mäßig barten, fein und gleihförmig gewebten 
Hölzer, an weldyen weder die Jahrringe noch die Spiegel fehr ſtark her— 
bortreten, eignen ſich am beften zu gefchnigten Arbeiten, weil fie fid) leicht 
und nad jeder Richtung gleih gut fchneiden laffen, aud an dünnen 
Rändern nicht zu fehr dem Ausbrödeln unterworfen find. Am öfteften 
bedient fi daher der Bildhauer des Lindenholzes, und zu kleinen Gegen 
ftinden des Birnbaum-, mandmal aud wohl des Apfelbaums, Pflaum— 
baum= und Nußbaumbolzes. Eichenholz ift, bei feinen groben Faſern 
und feiner Härte ſchwer zu bearbeiten, und wird deshalb hauptſächlich da 
gebraucht, wo man es feiner Beftigkeit und Dauerhaftigfeit wegen wählt, 
z. B. bei Hausthüren und andern der Witterung ausgefeßten Gegenftäns 
den. Beine ausländifhe Hölzer dienen zu kleinen, künſtlichen Stüden; 
fo namentlih dad Zedernholz, Ebenholz, u. U. 


Die Haupt-Werkzeuge des in Holz arbeitenden Bildhauers find ber— 
fhiedene Arten von Eifen (S. 728—732) und Rafpeln (S. 748—750). 
Bon Erfteren gebraucht er Sladeifen, Balleifen, Hobleifen (Hohlbohrer), 
Hohlflacheiſen, Geisfüße, ſämmtlich theils gerade, theils berſchiedentlich ge— 
bogen. Die Anwendung der einzelnen Arten richtet fid immer nad der 
Geftalt der auszuarbeitenden Theile, jo wie nad Gewohnheit und Gut— 
dünken des Arbeiters. Wenn ein Gegenftand aus dem Groben bearbeitet 
wird (beim Pouffiren), wendet man größere Eifen an, und treibt fie 
mit dem hölzernen Sclägel, weil es bier am meiften auf Schnelligkeit 
anfommt, und man ohne Gefahr ftarfe Späne abnehmen kann. Dagegen 
dienen bei der Vollendung (beim NReinfhneiden) mehr die Fleinen 
Eifen, welche man frei in der Hand führt, und bloß durd) deren Drud 
mwirfen läßt. Mittelft der Raſpeln werden größere Oberflächen der Arbeits- 
ftüde vollendet, die durch Beſchneiden mit den Eifen nicht glatt genug 
zu erhalten find. Man bedarf ſowohl gerader (hauptfählid flacher und 
halbrunder) als gebogener Nafpeln (Riffelrafpeln): Legterer um in Ver— 
tiefungen zu arbeiten. Die größte Glätte gibt man den Gegenftänden 
oft dur Reiben (Schleifen) mit Schadtelhalm oder Glaspapier. 


Zu den Gefhäften des Bildhauers gehört gewöhnlich aud die Ver— 
fertigung geformter Verzierungen aus mancherlei Maſſen (S. 778, 830). 
Das Birniffen, Bronziren und VBergolden find Bollendungs » Arbeiten, 
von melden im VBorausgehenden das Erforderlide angeführt worden ift. 
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Zur Ausführung von ornamentalem SHolzichnigwerf anf mechaniſchem 
Wege (im Befondern zum mebrfältigen Kopiren eines bölzernen — beijer me: 
tallenen — Reliefs) find Borrichtungen nad verfhiedenen Pıinzipien Eonitruirt 
worden *). Bon einer ſolchen Schnitzmaſchine erbält man einen Begriff 
durd Folgendes: In einem gußeifernen Geftelle liegt eine fdhlittenartig auf 
Geleifen fchiebbare borizuntale Gußeifenplatte, auf welcher eine zweite folde 
Platte mittelft Pleiner Räder, in einer zur Bewegung der Erftern rechtwinfeli, 
gen Richtung, fih bewegen läßt. Auf der obern Platte wird im ber Mkitte 
das zu Fopirende Original:Relief feftgelegt, während neben Diefem zwei oder 
mehrere Holzplatten — als das Material zu den Kopien — angebradt fin. 
Bermöge der doppelten Sciebbarfeit ift e8 leicht, nah und nach jeden Punkt 
des Originals unter das Ende eines fenfrechten ftäblernen Stiftes zu verfeken, 
der von oben berabreicht und das Relief berührt. Entfprechend ift über einer 
jeden der zu bearbeitenden Holzplatten ein ähnlicher Stift angebracht, welcher 
aber am unterften Ende eine Schneide befitt. Diefe ſämmtlichen Ctifte (ber 
ftumpfe wie die fchneidigen) empfangen eine ftetige fchnelte Drebung um ſich 
felbft, und haben zugleich die Fähigkeit fich zu heben und zu fenfen, Indem 
nun bie verfchiedenen Punkte des Original-Reliefs allmälig unter den flumpfen 
Stift gelangen, fpielt diefer nah Maßgabe der fih ibm darbietenden Erhöhun— 
gen und Vertiefungen auf und nieder; durch den Mechanismus tbeilen ſich 
diefelben Hebungen und Senfungen den fhneidigen Stiften mit, welche als 
eine Art Bohrer wirken, alles ihnen im Wege ftebende Holz auf den in Arbeit 
befindlichen Platten wegjchneiden, und der Oberfläche diefer Zegteren die näm: 
lihe Gejtalt geben, welde das Original:Relicf befigt. Arabesken, Roſetten, 
Palmetten, Guirlanden, Schnörfel u. dal. find auf diefe Weife fchnell in grö- 
Berer Anzahl und mit einer überrafchenden Sauberkeit berzuftellen. 


VI. Solsfchnitte. 


Die Holzſchneidekunſt (gravure en bois, wood cutling) hat 
die Darftellung bölzerner Formen für den Abdrud zur Aufgabe. Brüber 
befhäftigte dieſelbe fih bauptfählih mit Erzeugung der Drudformen 
(Model) für den Kattune, Wachsleinwande, Tapeten, Papier- und 
Spielfartenedrud (Formſchneiden, Formſtechen, Modelſtechen, 
print cutting); die Verfertigung von Holzſchnitten oder Holzſtichen 
zum Mborud in der Buchdruderpreffe hat aber neuerlidy eine fo bedeu: 
tende Ausbreitung und tehnifhe Verbollkommnung erfahren, daß fie in 
gemwiffer Beziehung mit der Kupferftecherei wetteifert. Man bat vielem 
höhern Zweige der Holzſchneidekunſt zur Unterfheidung den Itamen X ylo 
grapbie beigelegt. 

a) Formſtecherei““). — Das Holz zu den Drudmodeln wird, in 
einer Stärke von etwa 3 Zoll, auf die (S. 652) angegebene Weiſe aus 


*) Polytehn. Journal, Bd. 96, ©. 362; Bd. 98, ©. 422; Bd. 99, S. Tl; 
Bd. 111, ©. 263. — Polytehn. Gentralbl. Neue Folge Bd. 6 (1845), 
©. 5645 Bd. 7 (1846), ©. 434, 433. — Kunft: und Gewerbe:-#latt, 
1846, ©. 430. 

) Ch H. Schmidt, Die Formſchneidekunſt, Weimar 1849 (173. Bd. des 
Neuen Scauplages der Künfte und Handwerk), — Waldbeder, 

Praftifhe Anweifung, Drudfornen fowohl vun Holz ale Meſſing zu 

verfertigen, Minden 1835. 
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zwei oder drei Dicken zufammengeleimt, und der Stid in dem Birn— 
baumbolze fo ausgearbeitet, daß alle Linien und Flächen, melde ſich ab» 
drucken follen, hoch ſtehen, die Übrigen Theile dagegen mehr oder meniger 
(1 Linie bis 2/4 Boll, große Stellen noch ftärfer) vertieft find. Nachdem 
die Fläche recht eben abgebobelt, mit der Ziehklinge abgezogen und mit 
Bleiweiß (in Leimwaſſer angerieben) dünn bejtridhen ift, wird darauf der 
Deffin durch Abpaufen (Kalfiren) von einer Zeihnung übertragen, mit 
Bleiftift nachgezogenz; und Alles, was vertieft fein muß, theils mit dem 
Meſſer (S. 728) berausgefhnitten, theils mit Fleinen Eifen, ald: Flach— 
eifen, Grunbdeifen, Hobleifen (S. 730, 731), berausgeftohen. Des 
Meſſers bedient man fih hauptlählih zum Einfhneiden der Umriffe, der 
Eifen zum Herausheben der Holztheile. Enthält die Zeihnung feine Li— 
nien oder Feine Punkte, die in Holz ausgefhnitten theils fehr mühfam 
zu berfertigen wären, theils gar zu leicht breden würden; fo bildet man 
diefelben aus Mefjing (zumeilen aus Kupfer), und zwar die Linien aus 
Pleh, die Punkte aus Draht, nachdem an den betreffenden Stellen das 
Holz bis auf eine Tiefe von 1'/, oder 2 Linien ganz meggearbeitet ift. 
Das Blech wird mit einer eigens dazu eingerichteten Scheere (S. 255) 
in Streifen von der gebörigen Breite zerſchnitten, die man dann mit 
einer Zange oder durd) Hämmern in einer ftählernen Stanze nad) Erfor= 
derniß biegt, an der untern Kante fchneidig zufeilt, und mit dem Sammer 
in das Holz einfhlägt, in welchem vorläufig mit einem Sclageifen (S. 
730) oder Schleifen eine entiprechende Wurde gebildet if. Schmalen 
Plehftreifhen aibt man ihre Krümmung in ganzer Länge mittelft des 
Sedenzuges (S. 217), und fchneidet dann erft Stüde davon ab. Nunde 
Punfte entftehen durch gewöhnlichen runden Drabt, fternförmige u. dgl. 
durch Façondraht (S. 195, 208, 213). Vormen, auf welden ein großer 
Theil der Zeihnung aus Punkten zufammengefegt ift, nennt man Stip— 
pelformen (Stippelarbeit, picolage),. Zum Einfchlagen der 
Drahtſtifte (Pifotiren) dient, damit diefelben ſich nicht biegen, eine 
Punze von Eifen oder Meffing (Pikfotireifen, Stiftenfeger, 
Drabhteifen), in deren Grundflähe ein Loch fi) befindet, fo weit als 
der Draht die ift, und fo tief, als derfelbe aus dem Holze hervorragen 
fol. Man ſchiebt den zugelpigten Stift in diefes Loch, ſetzt die daran 

hervorftehente Spike auf die Form, und fehlägt mit dem Sammer ben 
auf das Eifen, bis die Grundflähe des Legtern das Holz berührt. So 
wird erreicht, daß alle Stifte gleich hoch ſtehen. Dünne Stifte erhält 
man auf die Weife, daß man ein Stüd Draht in durd das Augenmaß 
beftimmten gleihen Entfernungen mit der Beile nad der Geftalt eines 
Sägenzahns einferbt, Das Ende diefes Drahtes in die Höhlung des Piko— 
tireifens einſchiebt, und ihn durd eine einzige leichte Biegung abbridht. 
Die Schrägung der Kerbe bildet die Epike des Stiftes. Didere Stifte 
kneipt man mit einer eigenen Kneipzange (S. 305) in der gleichen Länge 
ab, verfieht fie mit einer rundum gleihmäßig zugefeilten Spike, und 
Schlägt fie in ein im Hole vorgebohrtes Loh. Der Bohrer, deifen man 
fi bierbei bedient, ijt ein Zentrumbohrer oder hat eine Spige wie Heine 
Metallbohrer, und wird mitteljt Rolle und Drehbogen bewegt (S. 269, 
cc; 760). Auch für Façondraht bohrt man nur runde Löcher tor. Nach 
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Vollendung der Borm werden die fämmtlihen Meffingtbeile mit. einer 
flachen Seile vorſichtig abgeglidben, und zu völliger Berichtigung mit 
einem Handſchleifſteine abgefchliffen. Man läßt fie aber ein wenig böber 
ftehen, als die in Holz aefchnittenen Theile des Deffins, weil Lektere 
beim Gebraud der Form durch die Näffe der Drudfarbe anquellen und 
fih erhöhen, auch überhaupt die dünnen Mietalltheile fih weniger aut 
abdruden, wenn ihre Enden mit den benahbarten Holze in gleicher 
Ebene liegen. Nicht felten werden Formen ganz in Meffing, nad der 
bejchriebenen Art, ausgeführt; in welchem Balle man natürlid die Arbeit 
gleih auf der ebenen Fläche der Form anfängt, ohne irgend einen Theil 
des Holzes herauszufchneiden. 

Es find neuerlich mehanifhe Vorrichtungen zum Schneiden bölzerner 
Kattun: und Zapeten-Drudformen erfunden worden'), über deren Leiſtungen 
jedody noch wenig befannt ift. 

b) Höhere Holzfhneidefunft, Kyloarapbie*") — We— 
gen der größeren Feinheit der Zeihnungen wählt man bier fajt immer 
Buchsbaumholz, welches durch Härte und Dichtheit vorzüglid die Aus— 
arbeitung zarter Striche geftattet. Das Berfahren ift im Allgemeinen 
mit dem des Formſchneidens übereinftimmend; nur werden niemals Theile 
aus Mefjing angebradht, und man fchneidet auch das Holz weniger tief 
aus, als in jenem alle: einerfeitS weil die Nelief-Striche bei ihrer oft 
großen Beinheit zu leicht befhädigt werden Fönnten, wenn die Gravirung 
tief wäre; amdererfeits weil bei der Art, wie von den Buchdruckern die 
Farbe (mit einer Walze) aufgetragen wird, eine Beſchmutzung des ber= 
tieften Grundes nicht leicht zu fürdten if. Das Holz richtet man fo zu, 
daß die Faſern der Höhe nad) laufen, und die Grabirung auf der Birne 
fläche ausgeführt wird, wo man mit den Werkjeugen nad allen Nice 
tungen gleich leicht arbeiten, und nebft dem Meſſer und den gewöhnlichen 
(aber fehr feinen) Bormfteder-Eifen auch Grabſtichel (S. 728), als ein 
bier unentbehrlihes Hülfsmittel, anwenden kann. Nur bei großen Holz— 
fhnittplatten, die man durch Querabfchnitte der Buchsbaumſtämme nicht 
erhalten kann, arbeitet man auf der Aderſeite; und dann pflegt man die 
erforderliche Fläche auf die (S. 650) angegebene Weife aus Stäbchen zus 
fammenzufeßen. 

Ein eigenthümliches und ſehr intereffantes Verfahren wird benußt, 
um noch durdh ein anderes Mittel, als durd die veridiedene Feinheit 
der Linien, Abftufungen in der Schwärze des Drudes zu erlangen. Wo 
nämlich eine Schraffirung mit den Enden ihrer Stridye in die meißen 
Stellen fid fanft verlaufen muß, oder in Hintergründen, wo man die 
Kraft der Stride dämpfen will, arbeitet man die Holzfläche durd Mb: 





(1845) ©. 54. 

») Thon, Lebrbuch der Kupferftecherfunft, der Kunft in Stabl zu ftechen 
und in Holz zu fchneiden, Ilmenau 1831 (54. Band des Neuen Schaus 
plaßes der Künfte und Handwerke), ©. 343. — I. H. Meyer, Joure 
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darauf anlegt. Beim Abdruden wird dann dad Papier mit meniger 
Gewalt gegen diefe Theile gepreßt, nimmt weniger Barbe bon denfelben 
auf, und empfängt mithin einen blaffern Abdrud. 


VII Sorbmacher:AIrbeiten‘). 


Das allgemein gebräuchliche Material für den Korbmader (van- 
nier, basketmaker) find Weidenruthen (Weiden, &.667, 693); andere 
Stoffe, wie 3. B. fpanifhes Rohr, Bambusrohr, Fifhbein, werden nicht 
häufig angewendet. Die Ruthen, melde bon 2 bis zu 7 Buß meſſen, 
werden nad Länge und Dide fortirt. Die ftärfften, zu großen und gro— 
ben Körben, haben gegen einen halben Zoll im Durdmeffer. Die dün— 
nen Spiten fchneidet man ab, und verwendet fie zu feiner Arbeit; fo 
daß jede Ruthe in der Geftalt, wie fie zum Flechten fommt, an ihren 
beiden Enden nicht zu fehr in der Dide verjchieden ift. 

Nur zu den gröbften Körben werden die Ruthen ungefchält berar= 
beitetz; zu allen übrigen müffen fie von der Rinde befreit werden, mas 
ſchon im frifhen Zuftande geichieht, wo diefelbe fehr Leicht abgeht. Man 
bedient ſich dazu einer elaftifhen hölzernen oder eifernen Zange (Klemme), 
zwiſchen deren mit der Hand zufammengedrüdten Scenfeln die Ruthen 
einzeln durchgezogen werden; mobei die Rinde plagt, die ſich nachher 
leiht mit den Fingern ablöfen läßt. Die Weiden dürfen nicht feucht 
aufbewahrt, müffen vielmehr fo ſchnell als möglih an Luft nnd Sonne 
getrodnet werden, weil fie fonft der Gefahr unterliegen, zu ftoden, wobei 
fie ihre Zähigkeit und die gefhälten auch ihre weiße Warbe einbüßen. 

Die feinften Korbmader= Arbeiten werden aus gefpaltenen und in 
ſchmale flache Streifen (Schienen) verwandelten Ruthen verfertigt. 
Jede Nuthe Fiefert drei oder vier Schienen. Man verrichtet das Spal— 
ten mitteljt ded Reißers, eines etwas kegelförmig gedredhfelten, 3 Zoll 
langen Stüdes von hartem Holze (Zwetſchkenbaum, Buchsbaum, Pod 
holz), welches von der Mitte bis an das obere, dünnere, Ende fo auös 
gefchnitten ift, daß es drei oder vier feilfürmige, wie Strahlen von einem 
Mittelpunfte auslaufende Schneiden bildet; deſſen unterer Theil aber 
“zum bequemen Anfaffen die Geftalt eines Fugeligen Knopfes hat. Die 
zu fpaltende Ruthe wird am diden Ende auf 1 Zoll Länge mit dem 
Schniger (S.727) eingefohnitten, der Neißer in den Schnitt geftedt und 
darin bis an da8 andere Ende fortgefhoben. Iede Schiene hat, fo mie 
fie durh das Spalten entfteht, eine dreifeitige Geftalt, an welcher zwei 
ebene Flächen bei jener Arbeit erzeugt worden find, die dritte Fläche aber 
fonver und ein Theil der urfprünglihen Oberflädhe if. Dort, mo die 
Spaltflähen an einander ftoßen, befindet fih das Mark, welches nebft 
den benadbarten Holztheilen auf ſolche Weife entfernt werden muß, daß 
ftatt der bier geweſenen jtumpfen und rauhen Kante eine glatte breite 
Fläche tritt. Um diefe Veränderung zu bewirken, dient der Hobel, 

*) Zehnolog. Encyklopädie, VII. 491. — Werfjeugfammiung, ©. 335. 
— 6. Schmied, Die Korb: und Sırobflehtfunft, Weimar 1843 (77. 
Bd. des Neuen Schauplages der Künfte und SHandwerte). 
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Korbmader=-Hobel, deſſen Hauptbeftandtheil eine fharfe, 3%, Zoll 
lange, 1/4, Zoll breite Mefferklinge iſt. Diefe liegt nahe über einer ebe= 
nen Stahl- oder Glasplatte dergeftalt, daß ihre Schneide der Platte 
etwas näher iſt, als der Nüden. Durd eine Schraube Fann die Klinge 
in berfchiedene Entfernung von der Platte gebradht werden, wie es die 
Die der zu bearbeitenden Schienen erfordert. Indem man die Lekteren 
einzeln von der Seite der Schneide zwifchen das Meffer und die Platte 
einfhiebt und raſch durdzieht, wird — bei mehrmaliger Wiederholung 
dieſes Verfahrens — die Markfeite glatt und eben beſchnitten; denn 
diefe ift ed, welche obenauf (dem Meffer zugetvendet) gelegt wird. Der 
Hobel it beim Gebraud auf einem 18 bis 20 Zul boben Geitelle 
(Hobelbanf) zwifhen zwei Leiften eingefhoben und fo feitgeftellt. 

Mit dem Hobel werden die Schienen bis zu einem beliebigen Grade 
verdünnt; um aber ihre Breite zu vermindern und überall gleich groß 
zu maden, zugleih aud die Kanten gerade und glatt zu befchneiden, 
wird ein anderes Werkzeug gebraudt, nämlidh der Schmaler, an wel- 
chem fi zwei in beftimmter Entfernung bon einander jtehende Meſſer 
befinden, zwifchen denen eine Schiene nach der andern durchgezogen wird. 
Es gibt Schmaler, meldye nur für Cine beftimmte Breite der Schienen 
eingerichtet find (und folder muß der Korbmader ein Sortiment bon 
etwa 12 Stüd befiken); aber auch foldye, die fi, mittelft einer daran 
borzunehmenden Stellung, für Schienen jeder Breite gebrauden laffen. 
Dan zieht die Schienen durch mehrere auf einander folgende Schalker, 
und abmwechjelnd aud wieder durdy den Hobel, bis Breite und Dide das 
gehörige Maß erlangt haben. 

Nicht felten werben die bloß abgefchälten Weiden, fo wie die aus denſel— 
ben zubereiteten Schienen, mit verfchiedenen Karben gefärbt. Man bedient 
fih bierzu der (S. 8I1—814 angegebenen Flüffigkeiten, in welchen man bie 
Ruthen oder Schienen eine Zeit lang liegen läßt, erforderlichen Falls auch 
kocht. 

Das ſpaniſche Rohr (Stuhlrohr) wird zu Flechtwaaren nach Art 
der Weidenruthen gefpalten und weiter zu Schienen zugerichtet *). 

Das Flechten der Körbe (mozu die Weiden durch Einweichen in 
Waffer erft wieder gefhmeidig gemadt werden müſſen) ift eine fo ganz 
auf Fleinen Handgriffen berubende Arbeit, daß eine allgemeine Beſchrei— 
bung davon nidt gegeben werden Ffann. Der Korbmader bedient ſich 
dabei der Maſchine, melde diefen Namen jedoh durchaus nicht ber= 
dient. Es ift nämlid ein hölzernes Geftell, dad zunähft aus einem 
ſchweren jcheibenförmigen Fuße und einer mitten bon Letzterem ſich erbe= 
benden, 10 Zoll hoben, zhlindriſchen Säule befteht. Die Säule ift hohl, 
und in derfelben Fann ein dider runder Stod auf und nieder berfchoben, 
and herumgedreht und mittelft einer Drudichraube befeftigt werden. 
Dben ift die Stange mit einem Fnieartigen Gelenke verfehen, welches 
durd eine Klemmfchraube unbeweglid gemacht werden kann, nad Löſung 
diefer Schraube aber geftattet, daß der furze, oberhalb des Gelenkes lie— 
gende Theil des Stodes beliebig in horizontale oder ſchräge Lage ge= 
bradt wird. Das äußerſte Ende diefes Furzen Theils ift mit einem 


) Kunft: und Gewerbe-Blatt, 1842, &, 58. 
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Loche verjehen, in welches die Stiele einiger beim Blechten erforderlicher 
Hülfsgeräthe, nämlich der Klemme und der verſchiedenen Stöpfel ein- 
geftedt werden. Die Klemme ift eine Art fehr breiter hölzerner Zange, 
welche fih an ein Paar Charnierbändern öffnet, und durch eine Schraube 
mit Blügelmutter gefhloffen wird. Man bringt fie auf der Mafdine an, 
um barin flache Dedel, vieredige Böden u. dgl. zu befeftigen. Nach 
Vollendung des Bodens, melcher jedes Mal zuerft verfertigt wird, feßt 
man einen Etöpfel ein, d. h. eine hölzerne, an einem Stiele befeftigte 
flahe Scheibe, auf welder man den Boden mit ein Paar Nägeln ans 
beftet, um die Seitenwände des Korbes zu flechten. Mean hat große 
und Fleine, runde, ovale Stöpfel, nad Verfchiedenheit der Körbe in Be: 
zug auf Größe und Geftalt des Bodens. Große Körbe werden ohne 
Hülfe der Maſchine, auf dem Schoße oder auf der Erde verfertigt. Edige, 
geſchweifte und ähnliche Körbe werden über hölzernen Formen (Klögen 
von der Geftalt, welhe dad Innere des Korbes erhalten fol) geflochten, 
um die richtige und gehörig ſymmetriſche Geftalt zu befommen. Baudige 
Körbe müſſen jedoch ohne Form gemacht werden, meil man Leßtere nicht 
aus ihnen herausnehmen könnte; und aud fonft weiß ein gefchidter 
Korbmader, in Folge feiner Uebung, fehr oft die Formen zu entbehren. 

Ein Korb befteht gemöhnlid aus Ruthen oder Schienen, melde 
vom Boden aus (an melden fie befeftigt find) aufwärts laufen; und 
aus folben, melde quer durd jene, rings herum laufend, eingeflodyten 
find. Oefters geben dergleihen auch fdhief über die Seitenwände; und 
überhaupt unterliegt die Art des Geflechtes mancherlei willfürlichen Abän— 
derumgen. Die quer eingeflodtenen Nuthen fchlägt man mit dem Klopf= 
eifen dit an einander: einem eifernen oder meffingenen Werkzeuge, 
welches 10 bis 12 Zoll lang, an einem Ende gegen 1'/, Zoll breit und 
ziemlih dünn ift, von bier aus ſchmäler aber dider wird, und am ans 
dern Ende, wo es angefaßt wird, in einen Fugeligen Knopf ausgeht. 
Die Stellen, wo eine Nuthe oder Schiene endigt und eine neue angefekt 
werden muß, berbirgt man dadurch, daß man die Enden nad) der am 
wenigften in die Augen fallenden (innern oder äußern) Oberfläche des 
Korbes auslaufen läßt, und fie fo Furz als möglich abfchneidet. 

Die fertigen Körbe werden, fofern fie nicht aus ungefchälten Weiden be- 
ftehen, mit reinem Waffer abgewafhen; ganz feine noch überdieß geſchwe— 
felt, d. h. in einen hölzernen Kaften oder eine kleine, dicht verfchloffene 
Kammer, worin man Schwefel anzündet, gefeßt, um zu bleichen. Solde, 
welche ganz aus gefärbten Schienen (S. 858) gearbeitet find, pflegt man 
wohl zu lackiren, d. h. zunächſt mit Leimwaſſer und nadher mit einem 
weingeiftigen Sundarachfirniffe zu überftreichen; feltener gefchiebt es, daß man 
weiße Körbe mit gefärbtem Firniffe überzieht: Lebterer wird in foldher Abſicht 
mit Sandelholzfpänen oder dergleichen digerirt, oder mit Bleiweiß, Kienruß ıc., 
verfegt. Bronzirung (S. 825) und Bergoldung mittelit Blattgoldes kommt 
gelegentlich ebenfalld an den Arbeiten des Korbmadhers vor. 


(Ende des I. Bande.) 


Verbeſſerungen. 


Seite Zeile ſtatt: leſe man: 
243 13 v. u. Vollkreiſe Halbkreiſe 
365 8v. u. Friktionsrolle Rolle 
715 4 v. o. Bubſtabs Buchſtabs 
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